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O 'control de armas' tivo unha longa historia: - 


“A xente das distintas provincias está terminantemente prohibido entrar 

a súa posesión de espadas, arcos, lanzas, armas de fogo ou outro tipo de 
brazos. A posesión destes elementos dificulta a recollida de 

impostos e taxas e tende a permitir o levantamento, polo tanto, os xefes do 
provincias, axentes oficiais e deputados teñen a orde de recollelo todo 


armas mencionadas anteriormente e entregalas ao goberno". 


Toyotomi Hideyshi, Shogun, 29 de agosto de 1558 
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Entón, gustaríache saber como se constrúe unha arma de fogo caseira, que tipos de materiais se usan 


e que ferramentas son necesarias para construír a arma? 


Non che culpo. É un tema interesante, pero o máis importante, un coñecemento útil para ter, 
especialmente nestes días de leis anti-armas cada vez máis opresivas. Quizais este sexa O primeiro 
libro que leches sobre o tema, ou Quizais compraches outras publicacións de "Arma de fogo caseira" 
só para quedar decepcionado e enganado coas imaxes dun enxeñeiro ou armeiro profesional 
construíndo unha arma usando un torno e unha fresadora! A arma fabricada polo home que posúe tal 
equipamento aínda é tecnicamente unha "arma de fogo caseira" porque foi feita no ambiente 


doméstico; porén, relativamente poucas persoas teñen acceso a estes equipos. 


Para a maioría da xente, o termo "pistola caseira" evoca a imaxe dun artefacto improvisado de aspecto 
rudo, unido con cinta adhesiva e cola, máis perigoso para o seu propietario que calquera obxectivo 


potencial. 


A verdadeira arma de fogo caseira non ten que entrar en ningunha das categorías anteriores. 
É perfectamente posible construír un arma de fogo sen un título en enxeñaría, e que non te avergoñarías 


de admitir a construción. 


O arma de fogo caseira Expedient logra un feliz equilibrio entre estes dous extremos da tecnoloxía de 


construción. 


Cando o termo "expediente" se utiliza para describir a construción dun determinado produto, describe 
algo que se pode facer con relativa velocidade e utilizando os mellores materiais dispoñibles en cada 


momento ou lugar. 


O arma de fogo caseira Expedient adhírese a estes dous principios. É duradeiro, relativamente rápido 


de construír, non require o uso de ferramentas especiais e está construído cos mellores materiais 
dispoñibles. 


O oportuno é, polo tanto, a palabra clave á hora de discutir o tema do arma de fogo construída na 
casa. 
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Neste volume de Expedient Homemade Firearms intentarei mostrar como se pode construír 


unha pistola ametralladora máis compacta e lixeira a partir de materiais dispoñibles facilmente. 


Nestes días de leis contra as armas, cando as armas de fogo poden ter que ocultarse, canto 
máis compacta e ocultable sexa unha arma, mellor. 


A pistola ametralladora conveniente é unha arma de calibre .32/.380. A verdadeira arma de fogo 

conveniente constrúese desde a posición de que non se dispón de influencias externas, como 
máquinas-ferramentas ou materiais profesionais de armería. Por esta razón, case todos os 

compoñentes principais do arma, os receptores, o canón, o bloque de recámara e o cargador, 

están construídos a partir de tubos de aceiro facilmente dispoñibles, eliminando calquera 

necesidade de torno. O canón, por exemplo, está montado a partir dunha lonxitude de tubo 

hidráulico sen costura reforzado cunha serie de colares de aceiro e ten un diámetro liso en lugar de estriado. | 
a precisión dispoñible do cañón de ánima lisa está restrinxida a rangos relativamente próximos, 

a relativa facilidade e velocidade de montaxe do cañón conveniente compensa con creces este 


compromiso necesario. 


Fabricar un cargador de armas utilizando os métodos convencionais de dobrar a chapa de aceiro 
arredor dun bloque de forma pode ser complicado e un proceso lento. O útil cargador evita estes 
problemas, xa que unha vez máis está construído con tubo e só precisa dunha serra, lima e 
soldadura de prata para montalo. A revista ten un deseño de pila Única con capacidade para 16 
roldas. Esta é menor que a capacidade do deseño de pila xemelga producida comercialmente, 


pero, de novo, a relativa sinxeleza de fabricación compensa con creces a reducida capacidade. 


Algunhas partes da pistola metralleta, como o freador, requiren o uso de aceiro endurecido. Por 
este motivo, incorporei certos produtos dispoñibles no deseño da arma que se aproximan ao 
máximo posible aos tipos de aceiro correctos. Isto elimina a adquisición e tratamento térmico de 


aceiros especializados que poden supoñer un problema. 


Non incluín ningunha mira na pistola ametralladora xa que só serían para fins cosméticos, en 


lugar de facer a arma máis precisa. 
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A metralleta é principalmente unha arma de punta e de fogo. A fiabilidade e a funcionalidade 
sinxela son as principais prioridades, especialmente para unha arma que debe manterse o máis 
sinxela posible. En resumo, incluín só o necesario para garantir que a arma funcionará de forma 


tan fiable como se pode esperar. 


Cómpre sinalar que a esperanza de vida de calquera arma de fogo construída utilizando o tipo de 
materiais e técnicas ilustradas neste libro será menor que a dunha construída cos aceiros 
correctos e coas tolerancias da máquina ferramenta. Non obstante, debido á facilidade coa que 
se poden facer pezas (como o bloque de recámara e o canón); é posible manter a arma de fogo 
en permanente estado de funcionamento tendo unha selección de pezas de recambio dispoñibles 
e listas para o seu uso. Un bloque de recámara e un cañón de recambio deben ser considerados 


como unha necesidade. 


O MATERIAL QUE SE PRESENTA NESTE LIBRO REPRESENTA AOS AUTORES 
INTENTOS DE DESENVOLVER E CONSTRUIR ARMAS DE FOGO CASEIRAS 
E NON NECESARIAMENTE ACOMPAÑA OU FOMENTA A CONSTRUCIÓN DE ARMAS 
DE FOGO POR NINGÚN INDIVIDUO OU GRUPO. 


A CONSTRUCIÓN DE ARMAS DE FUEGO NA MAIORÍA DE XURISDICIÓNS É ILEGAL. 
NIN O AUTOR NIN O EDITOR ASUME NINGUNHA RESPONSABILIDADE DO USO 
OU MAL USO DO MATERIAL PRESENTADO NESTA PUBLICACIÓN. OS 
DATOS TÉCNICOS PRESENTADOS, EN PARTICULAR SOBRE O USO DE ARMAS DE 
FOGO, REFLECTAN lInevitablemente EXPERIENCIAS INDIVIDUAIS DOS AUTORES CON 
ARMAS DE FOGO PARTICULARES EN CIRCUNSTANCIAS 
ESPECÍFICAS QUE O LECTOR NON PODE DUPLICAR EXACTAMENTE. O MATERIAL 
DEBE SER TRATADO SÓ COMO MATERIAL DE ESTUDO ACADÉMICO E ABORDAR 


CON PRECAUCIÓN. O CUMPRIMENTO DE CALQUERA LEI É ÚNICA 
RESPONSABILIDADE DO LECTOR INDIVIDUAL. 
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1. Taladro eléctrico ou broca de 
2. prensa de 1,5 a 9 mm de diámetro 
3. Serra para 


metales 4. Limas grandes, redondas, medias redondas e 


planas 5. Amoladora 
angular 6. Amoladora de 


banco 7. Martelo 


8. Escuadra 9. 

Escariador de pin cónico de 14,2 mm (9/16) 
10. Ferramenta de corte cónico 
11. Ferramenta de avellanado 


12. Mordaza grande 


As ferramentas indicadas anteriormente son as mínimas necesarias. Obviamente, canta mellor 
selección de ferramentas teñas á túa disposición, máis fácil será a construción do arma de fogo. 
Unha prensa de perforación, por exemplo, aínda que non está na categoría de ferramentas manuais, 
aforrarache moito tempo ao facer buracos, etc. Paga a pena sinalar que unha prensa de perforación 
non é máis cara Que un taladro manual eléctrico de boa calidade e se está a pensar en mercar unha 
broca nova, recomendo encarecidamente unha prensa de broca cunha capacidade mínima de 


portabrocas de 3/8". 


Se tes acceso a un torno, a necesidade de adquirir o tubo para o tambor e o bloque de recámara 
será innecesario. Non é necesario un torno para construír ningunha parte do arma de fogo que 
aparece neste libro; Só o sinalo no caso de que estes equipos estean a disposición do lector. O 
tempo necesario para construír a ametralladora dependerá en parte do equipo dispoñible para o 
lector e tamén da capacidade xeral do individuo en cuestión. Como guía xeral, debería ser posible 
que o individuo medio constrúa a arma completa nunha semana a dez días, unha vez adquiridos os 
materiais necesarios. Para o individuo que ten acceso a un torno, o tempo de fabricación pódese 


reducir á metade. 
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Como mencionei anteriormente, case toda a arma está construída a partir de tubos de aceiro. 

Os mellores lugares para buscar o tipo de tubos que necesitamos son os accionistas de tubos, que 
normalmente terán en stock todos os tamaños de tubos necesarios para calquera construción. Nótese 
que os provedores de tubos adoitan ter tarifas mínimas de pedido. Aconsello pedir todos os tamaños 
de tubo necesarios para a construción ao mesmo tempo para aproveitar os gastos mínimos de pedido. 
Moitos provedores tamén teñen un servizo de corte de tubos, polo que suxiro encarecidamente cortar 
os tubos en lonxitudes de tres pés para facilitar o seu manexo e almacenamento, etc. Para pequenas 
cantidades de tubos, as tendas de enxeñería e fabricación de aceiro son un bo lugar para buscar. Non 
obstante, non atoparás todos os tamaños de tubo necesarios nestes lugares. Ao dorso ofrécese unha 
lista de tamaños de tubos e materiais necesarios. Marquei un artigo ocasional cun (”“) para indicar que 


se deberían mercar varios destes artigos en caso de erros durante a fabricación. 


Para artigos como colares de bloqueo de eixe, arandelas de barro, chaves/chaves hexagonais, 
parafusos, etc., busque un distribuidor preto de ti nas Páxinas Amarelas en "Porca e parafuso" e 
"Materiais de enxeñería". É moi improbable que a túa ferretería local manteña os elementos necesarios, 
e unha viaxe ao provedor correcto será unha necesidade. O material de tira de aceiro de resorte e o 

fío de resorte (fío de piano/música) están dispoñibles en calquera tenda de enxeñería de modelos bos. 


O seu fabricante local de resortes tamén é unha boa fonte de material de fíos de resorte. 
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1.30X30x2 mm Receptor Superior 

2.30x30x1,6 mm Receptor inferior 

3. 14,29 x 3,25 mm Barril (SMT)” 

4. 12,70 x 2,038 mm Bloque de nalgas (SMT/SHT/ERW)” 


5. Revista de 25,40 X12,/0 x 1,6 mm 
6. 12,70 x 0,91 mm Revista 


7. 34,93 x 15,88 x 1,6 mm Revista Ben 
8.40Xx20x1,6 mm Agarre 


9. 50,80 X 1,6 mm Guardia de gatillo 


“ Soldado por resistencia mecánica/hidráulica/eléctrica sen costura 


1. Placa de aceiro de 3" x 2" x 1/8" (disparador) 


2. Chave/chave hexagonal de 10 mm (sear)” 


3. Collares de bloqueo do eixe de 12" x 14 


4. Collares de bloqueo do eixe de 5e 6 mm x 2 

6. Varilla de aceiro de 5,5 mm de diámetro x 24" de longo (ou 7/32") 

7. Barra plana de 19,05 x 5 mm x 25" de longo (ou 3/4 x 3/16) 

8. Varilla de aceiro de 3 mm de diámetro x 5 72” de longo (ou 

9. 1/8”) 9,5 x 1,6 mm de tira de aceiro (hoja) x 6” de longo (ou 3/8” x 1/16”) 


10. Barra plana de 19,05 x 9,5 mm x 9" de longo (ou 3/4 x 3/8") 


11. Fío de piano de calibre 20 (fío de música) Compra varios rolos 


12. Tira de aceiro de resorte de calibre 18 x 7/16", 12" de longo 


13. Tira de aceiro de resorte de calibre 20O x 14", 8" de longo 


14. Parafusos de tubo de 6 mm de diámetro (x 11) 9 mm de lonxitude (ou 1/4" x 3/8") 
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Tipodér armar —— —  AMElalacora. 
Calibre .32/.380 


Capacidade .32 (15) .380 (14) 
LARA AA! 1834" 
| ú | | | 4 O" 


Peso descargado 4 libras 8 oz 


Vistas Ningún 

Materiais de construción Tubo, colares, porcas e parafusos 
Dispoñibilidade de material Ben 

Ferramentas necesarias SÓ a man 


Os lectores dos meus libros adoitan facerme preguntas sobre temas de deseño e 
desenvolvemento. Unha pregunta que escoito a miúdo é: "z Realmente funcionan 
OS teus deseños de armas"? Mesmo me envían ocasionalmente debuxos de 
"mellora do deseño" , por parte de aspirantes a deseñadores de armas. 


O lector debe ser consciente de que as armas que se mostran nesta publicación 
funcionan , xa que poden lanzar munición "abaixo" a un ritmo alarmantemente 
caro! O lector, con todo, tamén debe ser consciente de que debido a circunstancias 
persoais e ao feito de que a construción de armas é completamente ilegal, 
perdeuse pouco tempo no "deseño e desenvolvemento" 

etapa. Polo tanto, os deseños de armas pódense mellorar en áreas como a 
estética, a compacidade do deseño e dos compoñentes, e os materiais utilizados 
na construción, etc. A pesar diso, espero ter liderado nunha área particular do 
deseño de armas, facilitando o traballo. para que outros deseñadores de "armas 
caseiras" sigan, e quizais melloren o que fixen! 
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Armas de fogo caseiras convenientes 


Comezaremos a construír a pistola ametralladora 
construíndo primeiro o receptor inferior. Isto é 
probablemente o mellor lugar para comezar porque o 
receptor inferior acepta a maioría das armas 

pezas de traballo é dicir, o mecanismo de gatillo e 


revista. 


O receptor inferior está cortado, usando a 

serra para metales, a partir dunha lonxitude de 11 1/8" de 30 x 
Tubo de aceiro de sección de caixa de 30 mm de calibre 16. 
Pódese utilizar un calibre máis pesado ata unha parede 
espesor de 2 mm, 

pero no interese 

de manter o 

arma tan lixeira como 
posible, 16 

calibre (1,6 mm) 

O tubo é o mellor. Primeira, 
corte o tubo a unha lonxitude de 1174", lixeiramente 
máis longo que os 11 1/8" de lonxitude necesarios. Use 
un "cadrado" para garantir os dous extremos do 

O tubo son rectos, despois lave o tubo 

auga morna e xabón para asegurarse de que estea completamente 
limpar. Hai que cortar varias cavidades no 

tubo, e para facer este proceso o máis rápido e 

O máis sinxelo posible, proporcionei dúas escalas 
modelos, (Ver Figura A). O modelo 

débese rastrexar a folla, ou aínda máis rápido, 
fotocopiado nunha folla de tamaño A4 

Ou tarxeta. Fai varias copias, por se a 


O deslizamento do coitelo ocorre durante o corte. 


Coloque a folla de modelo copiada nun plano 
superficie e, utilizando un coitelo artesanal afiado, recortar 
ambos modelos. As tres zonas sombreadas activadas 
O modelo No1 tamén se elimina con coidado 
como sexa posible. É unha boa idea usar unha regra para 
guiar o coitelo, para facer cortar como 
O máis preciso posible. Os dous modelos están agora 
pegado ao tubo receptor, como se mostra a continuación. 
Comprobe que os modelos estean exactamente como un 
aliñación co tubo posible, antes 
marcando a posición de cada receso e 
contorno sobre o tubo. Un escribano ou outro 
Para este procedemento utilízase unha ferramenta con punta afiada. 
Os seis círculos cruzados indican as posicións 
dos distintos buratos que hai que perforar 
O tubo, e estas posicións deben estar marcadas 
tamén. Isto conséguese colocando un 

golpe, (afiado 

unha, etc) no 


centro de cada un 


cruz marca 
e tocando 
o golpe 


firmemente con a 
martelo para transferir a posición de cada burato 
a través da plantilla e no tubo. 
Antes de eliminar os modelos, comprobeo 
cada liña de puntuación é claramente visible; despois eliminar 


Os modelos. Coa tubaxe claramente marcada 


podemos comezar a cortar o receptor inferior. 

En primeiro lugar, os contornos laterais do receptor deben ser 
en forma, como indican as liñas de puntuación de 
Modelo n? 2. Unha serra para metales e unha metade grande 
o ficheiro redondo é todo o que se precisa para conseguilo. 
Os extremos do tubo teñen forma en primeiro lugar, por 
eliminando a maior parte do metal cunha serra para metales, 


despois limando coidadosamente cada extremo para darlle forma. 
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Construción do receptor inferior 


Foto 2: Vista lateral do receptor superior 


despois de cortar. 


A sección arqueada xunto ás tres 

círculos cruzados (agora marcados con punzón) é o 
receso do gatillo. Fai unha serra cortada en 

cada extremo das marcas de receso de garda, e 

serra ata a parte superior do arco, ambos viron cortes 


facendo unha forma de "V". Agora se acostuma a usar 


Foto 3: Vista superior do receptor superior 


mostrando recesos. 


posible eliminar as seccións non desexadas 

cunha serra para metales así que unha serie de 
orificios de interconexión, uns 3 mm 

diámetro, debe ser perforado polo interior 

bordo de cada liña de puntuación. Use unha boa broca 


afiada para este procedemento e pode ser 


un arquivo medio redondo grande, idealmente de 172" a 2" de ancho 


recortar o receso á súa forma curva correcta. 
Lembra que estás cortando un 

tubo, polo que ambos os dous lados deben ter forma 
preto das mesmas dimensións posible, 

(Foto 2). A continuación, perforaremos os buratos 
polo lateral do receptor. Os tres 

fanse orificios na parte traseira do receptor 

cun taladro de 4 mm e o único burato preto 

o medio do receptor está perforado ata a 


diámetro de 5 mm. Os catro buratos serán 


eventualmente aceptar os pasadores de retención do agarre 
e OS parafusos de pivote do gatillo e do sello. 

Obviamente, os buratos son perforados 

receptor dun lado ao outro, así que proba 

para manter o taladro tan preto dun ángulo recto como 
posible asegurar que cada lado sexa o mesmo. 

Se se usa unha prensa de perforación, entón a precisión de 
cada burato está asegurado. Os tres recreos 

que finalmente aceptará o agarre, 

gatillo, sear e revista ben, pode agora 

ser cortado na parte superior do receptor para o 


dimensións deixadas polo modelo Noi1. Non é 


-1O- 


feito sorprendentemente rápido. Cos buratos 
perforado, coloque un punzón de punta plana, como 
unha curta lonxitude de vara, nas seccións a ser 
eliminado e golpeou o golpe bruscamente con a 
martelo. O metal non desexado romperase 

afastado e pódese eliminar. A dentada 

agora pódense arquivar os bordos de cada receso 
suave ás liñas de puntuación deixadas polo 


modelo, (Foto 3). 


Agora están perforados tres buratos de 6,5 mm 
a parte superior do receptor, nas posicións 
marcado. O burato detrás da revista 

ben, o recreo é unha excepción 

perforado a través dos dous lados do receptor. 
Os recreos para a empuñadura e o cargador 
ben debe pasar polo receptor de 

de arriba a abaixo. Xa cortamos o 

rebaixes superiores coa axuda de plantilla 

No 1. A posición destes dous recesos 

agora debe transferirse á parte inferior 

do receptor. O receso inferior de agarre é 


situado varios milímetros máis atrás 
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FIGURA 'A': MODELOS INFERIOR DO RECEPTOR. 


ELIMINA ZONAS SOMBRADAS. 


SAA 


ANTES DE PODER UTILIZAR O MODELO DEBE AMPLIARLO UN 2596 
UTILIZANDO UNHA FOTOCOPIADORA. Nota: Despois da 
ampliación nun 25 “4, a lonxitude total do modelo debe ser de 282 
mm, como se ilustra arriba. Se non é esta medida a plantilla pódese 


ampliar ou reducir segundo sexa necesario ata conseguir a medida 
correcta de 282 mm. 


Machine Translated by Google 


Oco para parafuso Orificio de acceso para parafuso de resorte Burato de parafuso 


Receso de gatillo/sear Revista ben recreo 


N 
S 
Il 


Recreo de agarre 


O burato do parafuso do gatillo Sear o burato do parafuso 


Agarre os orificios dos pasadores 
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Armas de fogo caseiras convenientes 


posición exacta do receso inferior; isto pode 
agora ser cortado. A única diferenza 


entre os dous rebaixes é que o inferior 


O receso ten unha muesca pouco profunda (frechada) arquivada 


nun extremo. Esta ranura debe ser de 12 mm 


ancho x 2 mm de profundidade e aceptará O 


revista a captura de primavera no seu momento, 


Foto 5). 
Foto 4: Rebaixe de agarre inferior ( ) 


Finalmente, elimine as rebabas e os bordos afiados 
desde o interior do receptor causado por 

a perforación e o limado. As superficies exteriores 
debe ser pulido suave con medio 


papel de lixa de grao ata que todas as liñas de puntuación teñan 


foi eliminado. O receptor inferior está agora 


rematado e podemos proceder a encaixar todos 


as partes internas das armas mencionadas anteriormente. 
Foto 5: Rebaixe do pozo do cargador inferior 


Observe a muesca pouco profunda (frechada). 


que a súa contraparte superior. Isto é para garantir 


SCORE LINES 


que o agarre, cando está instalado, é leve 


ángulo en relación co receptor. Medida 


a unha distancia de 41 mm da parte traseira do 


MAGAZINE WELL 


receptor e marcar unha liña recta, isto 

marca a lonxitude do receso, (Ver 

Figura B). O ancho do receso é de 20 mm, só 
O mesmo que a súa contraparte superior. 
Elimina o metal non desexado usando a 


serra para metales e lima para dar forma, (Foto 4). 


O rebaixe inferior do pozo do cargador agora está cortado 
na parte inferior do receptor 

exactamente a mesma posición que a superior 

recreo. A forma máis sinxela de transferir 

posición do receso superior sobre o 

a parte inferior do receptor é marcar dous 


liñas verticais ao lado do receptor. 


FIGURE 'B' 


RECESS POSITION 


A parte inferior de cada liña indica o 
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Foto 6: A empuñadura fixada en posición 


A empuñadura pódese montar primeiro. Esta parte é 
nada máis elaborado que unha lonxitude de 40 
Tubo rectangular de calibre 16 x 20 mm. A 

pódese usar un calibre un pouco máis pesado, pero 
unha vez máis, para manter o arma o máis lixeira 


posible, o calibre 16 é ideal. 


Corte cada extremo da empuñadura cun lixeiro ángulo. 
Empuxe a empuñadura na parte inferior aberta 

recreo e despois cara arriba e na parte superior 
apertura do recreo. A parte superior da empuñadura 
debe estar ao ras coa parte superior do receptore a 
axuste axustado por fricción. Como con calquera parte, un certo 
pode ser necesaria a cantidade de axuste manual 


antes de que a empuñadura se deslice na súa posición. 
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Agora adoitan dous pasadores de resorte de 4 x 30 mm 
manter firmemente o agarre en posición. O lado de 

O receptor xa está perforado para os pinos 

pero o agarre non. Coloque un diámetro de 4 mm 
broca en cada un dos orificios de agarre do receptor 

e perforar na empuñadura. Os lados de 

a empuñadura debe ser perforada por separado, 

non só perforar todo o camiño a través da empuñadura desde 
dun lado ao outro ou os buratos non 

aliñarse e os pinos non tocarán. 

Agora toca cada alfinete ata que estean ao ras 

o lateral do receptor, (Foto 6). Un agarre feito a 

partir dunha lonxitude de tubo deste xeito é 
perfectamente adecuado, e é sólido e 


razoablemente cómodo de suxeitar, 


O 'pozo de revistas', que é basicamente a 

tubo guía para a revista, agora pode ser 

feito e instalado. O "pozo" está feito de 

unha lonxitude de 34,93 x 15,88 mm calibre 16 

tubo rectangular. Non deixes enganar a medición 
de aspecto bastante complicado 

ti; é para todos os efectos prácticos, nada 

tubo de máis de 35 x 16 mm. Porén, cando 
comprando o tubo, pregunte polo exacto 

medición para evitar complicacións. 

A diferenza do receptor inferior e empuñadura, O 
calibre, (espesor da parede do tubo) é moi 
importante como deben ser as dimensións interiores 
correcto, e isto está rexido polo calibre. 
Subministrei catro debuxos para o pozo, "A", "B", 
"C" e "D" (ver figura D). Como se mostra 

no debuxo "A", o pozo mide 114 mm de lonxitude. 
Primeiro debemos cortar unha sección de 12 mm 
dende a parte superior do pozo para que só a fronte 
restos de muro, Debuxo 'B'. Isto formarase máis 


tarde na alimentación do cartucho 
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Foto 7: O pozo do cargador que amosa o 


receso de captura de primavera e o burato traseiro. 


rampla, pero primeiro, dúas seccións de mosto metálico 
cortarse e retirarse pola parte traseira 

muro da revista ben ao 

medidas mostradas no debuxo "C". O ancho de cada 
receso está rexido polo 

parede do tubo, polo que só se precisan as medidas 

de lonxitude. Serra 

elimina o metal non desexado usando unha serra para metales 
para os cortes de lonxitude, e despois perforar a 

fila de catro ou cinco buratos ao longo da parte inferior 
bordo de cada receso, para permitir as seccións 


para ser eliminado. Os lados de cada receso 


estará áspero e irregular despois de serrado 


e debe ser limado ata a parede do 


ben. Agora está perforado un burato de 4 mm 


medio da sección restante do 
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parede traseira, (frechada). A correspondente 
burato, (frecha), tamén é perforado a través do 
parede frontal oposta do pozo en aliñación 

co burato traseiro, (Foto 7). Isto pode ser 

feito ao facer o primeiro burato simplemente 
perforando todo o pozo dende 

dun lado ao outro. Todos os bordos afiados de 
o interior e o exterior da revista 

ben debe ser eliminado cun ficheiro, así é 


completamente lisa. 


A rampla de alimentación do cartucho debe estar 


formada co ángulo indicado no debuxo "D". Abrazadeira 


O pozo nun vicio polo que a parte superior do vicio 
as mandíbulas están á altura da parte inferior da rampla. 
Isto garantirá que a rampla sexa máis fácil 

forma. Coloque unha sección curta de varilla duns 4" 
de lonxitude no bordo superior da rampla e 

bater firmemente a vara cun martelo ata que o 

a rampa fórmase co ángulo indicado en 

Debuxo 'D'. Aínda que este debuxo é un 

modelo, non precisa copialo nin recortar. A revista 
ben pode simplemente 

colocarse sobre a plantilla ata a rampla 

coincide co ángulo que aparece no debuxo. 

Pulir a superficie superior da rampla e 

redondear as dúas esquinas afiadas que serán 
presente nos seus bordos dianteiros. O propósito de 
Os dous recesos e o burato cortados na parte traseira 
da revista ben son para permitir o 

montaxe do resorte de retención do cargador. O 

a primavera ten dous propósitos, ocupar o exceso de 
espazo na parte traseira do pozo e manter 

a revista no seu lugar. Está feito de a 

Longitud de acero para muelles de calibre 7/16" x 18 
tira, semellante ao material empregado para fabricar 


esas regras de aceiro dispoñibles na maioría das boas 


ferreterías. 
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A ! B 
| O extremo do resorte quéntase 
! cun facho de gas para permitir 
I que un extremo se forme un 
bucle. 
143 
Ú 
' MODELO 
C. 
Despois de formar o lazo, a captura de resorte i 
debe dobrarse á forma do modelo. ! 
A lonxitude total do resorte debe ser de 116 ! 
mm despois de dobrarse. ! 
FIGURA 'E', REVISTA CAPTURA DE PRIMAVERA ! 
ás 
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Abrazade aproximadamente unha polgada máis ou menos do resorte 
un vicio para que a maior parte da lonxitude dos resortes sexa 
visible. Quenta o extremo visible usando un gas 
facho ata preto dunha polgada da primavera é 
brillando dunha cor vermella brillante. Isto debe ser 
feito para asegurarse de que non se rompa 
durante a flexión. Manteña a primavera preto da metade 
a un centímetro do seu extremo cunhas pinzas 
e, mantendo a chama do facho no 
primavera, forma o bucle. Non apague o 
primavera pero deixe arrefriar lentamente. 
A continuación, suxeite toda a lonxitude do resorte 
nun vicio para que só se vexa o bucle. 
Dobra o bucle lixeiramente ata que o 
axústase á forma do debuxo "C"”. Isto 

[A debe facerse co frío da primavera, é 
non é necesario quentar o aceiro de novo. 


Retire o resorte da mordaza e dobra 


Foto 8: A captura de primavera da revista a lonxitude do resorte nunha lixeira curva, 
isto pódese facer facilmente usando o dedo 

O aceiro para resortes está dispoñible en só presión. A captura de primavera debería 

moitos calibres e anchos diferentes, desde parecer agora ao modelo "C"; non o fai 


tendas de subministración de bos modelos de enxeñeríaaf te SEr un partido perfecto, pero debería 


lugar onde os construtores de modelos de vapor estar razoablemente preto, (Foto 8). Medida 
motores e similares compran os seus suministros. O oco ao final do bucle (frecha), el 
Subministrei tres debuxos para ilustrar a debe medir uns 6 mm de diámetro. 


secuencia correcta de conformación do resorte Finalmente, pódese colocar a captura do cargador 


na súa forma requirida (Ver Figura E). ben á revista Un diámetro: de 4 mm 


O debuxo "A" mostra a lonxitude do resorte O burato debe ser perforado a través do resorte 


antes de dobrarse, é dicir, 143 mm. Serrar o polo que se pode atornillar á revista 


ir resorte é moi difícil debido a : ; 
Aceiro /de resorte ben. Non proporcionei un exacto 


a súa dureza, polo que é preferible cortar Aa az 
polo q p medición da posición do burato 


lonxitude usando un disco de corte ou a 
porque non podes dobrar o resorte 


esquina dunha moa nunha moedora de banco. p STS 
exactamente como teño. Marca a posición do 


O primeiro paso é formar un extremo do orificio mantendo o resorte contra a parte traseira 
salta nun bucle, como se mostra no debuxo "B". da revista ben, así que un oco duns 

Este bucle é a sección do resorte que Hai 6 mm entre a parte superior do bucle 

actúa como captura de lanzamento da revista. e O fondo do pozo ('A' - Foto 9). 
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Fai unha marca ao longo da primavera en liña con debe ser un axuste axustado, ou polo menos ser 

o burato que fixemos anteriormente na parede traseira o suficientemente cómodo para que permaneza na súa posición 
do pozo. Esta é a posición na que o propia vontade. Coloque o pozo para que o 

o burato debe ser perforado. Use un diámetro de 4 mm a punta frontal superior da rampla de alimentación é de 9 mm 
Parafuso con cabeza de cúpula duns 9 mm de lonxitude por riba da parte superior do receptor. O pozo vai 

para manter o resorte en posición, Frecha eventualmente manterase con soldadura de prata 

'B'. O burato que fixemos anteriormente na parte dianteira pero debe permanecer móbil por agora. 

parede do pozo do cargador é permitir que se introduza Agora pódese volver a colocar o peche de resorte 

unha chave hexagonal no ben á revista. Cando se monta, a parte superior 

ben para manter o parafuso en posición, da captura da primavera debe estar preto do nivel 

para poder apretar a porca, frecha "C". coa parte superior da revista ben. Non 

A revista ben e coller primavera preocúpate se é lixeiramente máis alto ou máis baixo, 

a montaxe xa está rematada e lista para ser xa que non interferirá de ningún xeito co 

inserido no receso do pozo do cargador. funcionamento do arma acabada. 


Foto 9: A revista totalmente montada 
ben axustado ao receptor. 


ENCAIXANDO O POZO 


O pozo é empuxado na parte superior do 


receptor e abaixo no receso inferior. 


Antes de que isto se poida facer, a captura de primavera 


debe ser desatornillado e eliminado. O pozo 
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Como apuntei ao comezo desta 

libro, un método relativamente sinxelo e rápido 

de construír unha revista é modificar unha lonxitude 
de tubos, en lugar de fabricar o 

revista dende cero. A diferenza dos 9 mm 

revista mostrada no volume un que foi 

construído a partir dunha única lonxitude de tubo, 
as dimensións do cartucho .32/.380 

require O USO de dous tamaños de tubo diferentes. 
O corpo principal do cargador é un tubo de 25,40 x 
12,70 x 1,6 mm de lonxitude de 7 34". 


noutras palabras, calibre estándar de 1" x V2" x 16. 


O segundo tubo do cargador ten unha lonxitude de 7 34". 


de tubo redondo de 12,70 x 0,91 mm (/2” x 20 g), 


(Consulte o Apéndice 'E' para as dimensións .380). 


Estes dous tubos deben ser lavados para que eles 
están ben limpos antes de comezar 

construción. Eu proporcionei sete 

debuxos, "A" a "G" (Páxina 23) para ilustralo 
como se monta o corpo do cargador (Figura F). O 
primeiro paso é cortar o tubo "A" (12" 

x calibre 20) pola metade. Haberá que serralo 
primeiro dun extremo e despois do outro, usando 
unha gran serra para atravesar O 

lonxitude do tubo. Só se require a metade, 

o outro é descartado. Arquiva esta sección cara abaixo 
en toda a súa lonxitude o máis uniforme posible 
ata que teña un grosor de 4,5 mm, como se mostra en 


Debuxo 'F'. Retire a parte superior do 
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tubo rectangular (1" x 2") como se mostra en 

Debuxo 'B'. Isto debe facerse cortando as dúas 
paredes laterais, en lugar de só 

cortando a parte superior do tubo. Coa parte superior 
eliminado, elimina os dous bordos irregulares 

que existirá en ambos os muros interiores debido á 
procedemento de serra. Mide a altura do tubo de 

arriba a abaixo, debería 

mida 25 mm, como se mostra no debuxo "D". 

Agora executa un ficheiro redondo ou medio redondo cara atrás e 
cara adiante ao longo dos tubos lado aberto ata un bisel 
créase, como no debuxo 'E'. O ficheiro debe ser 

uns milímetros máis grande que o ancho de 

O tubo. Agora as dúas metades están suxeitas 


xunto cun par de abrazaderas para mangueiras, 


como no debuxo "C". A sección redonda superior debe ser 


lixeiramente menor en ancho que o rectangular 

tubo, polo que descansará no bisel, en lugar de 

só sentado enriba do tubo. Isto é para facer 

seguro de que existe unha canle estreita en calquera dos dous 
lado da sección redonda superior, como se mostra en 
Debuxo 'G'. Se é necesario, coloque a sección 

redonda nunha mordaza e apriete suavemente 
mandíbulas ata esmagar lixeiramente o tubo e 
encaixará no bisel segundo sexa necesario. Apretar o 
clips para mangueiras o suficiente para suxeitar os dous 
metades xuntas, pero non máis que iso. O 

altura interior deste conxunto debe ser agora 

medido cun calibre vernier, se 

dispoñible, aínda que se pode usar unha lonxitude 

de cable cortada á lonxitude correcta. Como se pode ver 
no debuxo "G”", a altura interior debe ser 

25,5 a 26 mm. Esta medida debería 

existen en toda a lonxitude do 

montaxe. Haberá que facer un pequeno 


cantidade de axuste para conseguilo 


medición. 
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as áreas conxuntas. O corpo da revista 

xa está rematado e podemos comezar a cortalo 
dar forma. Para que isto sexa sinxelo 
procedemento; o modelo que se acompaña, 
(Ver Figura G), debe estar pegado ao 

corpo da revista para que a parte inferior recta 


O final é igual ao final da revista. 


Usa un trazado e marca a curva pequena 


cortar a forma na parte superior do 


revista. Perforar as posicións do 14 


orificios de visualización do cartucho (opcional) e 
a continuación, elimine o modelo. Os 14 buratos 
teñen 3 mm de diámetro e están perforados 

a través do corpo da revista dende un lado 

ao Outro. A sección de corte curvo superior 


dá forma mediante unha lima media redonda. 


Agora están cortados un receso e unha ranura 


parede traseira da revista. O recreo superior 


ten 6 mm de profundidade e o ancho 


Foto 10: A revista, bloque de formulario paredes laterais de revistas permitirán. A 
e alfinete. ranura inferior córtase cunha folla de serra e é 


Ñ situado uns 2 mm por riba da parte inferior 
Con calquera axuste feito e os dous p p 


; : bordo da revista. Este slot debería ser 
metades unidas xuntas, aplique fluxo a toda a 


S arredor de 1,5 mm de profundidade e de novo igual de ancho 
lonxitude de ambas as xuntas e soldadura de prata ú 2 


Í - como o permitan as paredes laterais. A placa base 
as dúas seccións xuntas. Use propano 


É Ñ o resorte de retención encaixará nesta ranura no seu momento 
facho de gas e quenta varios centímetros do 


curso. 
revista por un lado. Aplicar o 

soldar e permitir que flúa ao longo da canle Haberá unha cantidade considerable de rebabas 
creada polo bisel. Realizar dentro da revista debido ao arquivo e 

este procedemento no outro extremo do perforación. Isto debería ser completamente 
revista, despois dálle a volta á revista eliminado cunha lima plana para que o interior 

e aplique a soldadura na unión oposta. as paredes son completamente lisas. 

Deixar arrefriar e despois eliminar o exceso Todos os recreos e buratos necesarios teñen 
soldar por dentro e fóra da agora feito e podemos continuar 

revista. Pulir as paredes exteriores con formar a revista 'beizos'. Os beizos da revista 
papel de lixa, prestando especial atención son os encargados de suxeitar a pila de 
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debe estar conformado co contorno correcto xa que 


mostrado no modelo que se acompaña, 


(Ver Figura H). Non é necesario copiar ou 


Po 


recortar o modelo, debe ser usado como 

FORM rt delo, deb d 

| BLOCK unha guía sobre a que se coloca o bloque. 
TEMPLATE Asegure un arquivo grande, o lado plano cara arriba, nun 


vicio. Manteña a barra de bloque de formularios lonxe de 
ti contra o expediente. Debuxa a barra cara a tÚ 


mentres o levantas, 


mantendo unha presión firme constante. 


Este método dará forma ao final do 
bloquear correctamente e é infalible 
FIGURA H. i i 
procedemento. Xire o bloque e fai o 

O bloque do formulario debe ser arquivado no mesmo ao outro lado. A intervalos durante 


formado debuxo anterior arquivo, verifique o bloque co debuxo 
e asegúrate de que estea o máis preto posible 

o contorno da plantilla. Desliza o bloque 

dentro da revista e colócaa de xeito que o 

o extremo curvo está aproximadamente 1 mm por debaixo da parte superior 

OS beizos. Explora a parte superior que máis se visualiza 
orificio e todo o camiño a través do bloque, 

usando o mesmo diámetro de broca que se utilizou para 
os buratos. Toque un pasador de resorte de 34 "de lonxitude 


para suxeitar de forma segura o bloque de formularios dentro do 


corpo da revista, (Foto 11). 


Suxeitar este conxunto nunha mordaza para que as mandíbulas 


están a suxeitalo con firmeza xusto debaixo da primavera 


Foto 11: vista traseira da revista con posición do pin. Coloque unha vara curta, 


bloque de forma fixado no seu lugar uns 6 mm de diámetro, contra a parte superior de 


OS beizos e golpea con firmeza cun martelo. 
cartuchos dentro do cargador e mosto 

Move a vara cara atrás e cara atrás ao longo de 
formarse co contorno correcto para garantir 

cada beizo ata que se formen 
alimentación suave de cartuchos de 

os contornos do bloque. Agora mide 
revista á cámara. Por este motivo, a 

a distancia entre os beizos, debería ser 
débese facer un "bloque de formulario" sinxelo, ao redor 

7,5 mm, (Consulte o apéndice 'E' para .380 
que se forman os beizos. 

dimensións). Se a diferenza é menor que esta 


O bloque ten unha lonxitude de 8" de 9,5 x 19,05 mm desliza o bloque cara atrás dentro da revista 


(3/8” x 3/4”) barra plana. Un extremo do bloque e toque suavemente a parte inferior do bloque 
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conducíndoa de forma eficaz cara arriba e, polo tanto Unha pequena cantidade de limadura aos lados e 
aumentando a distancia entre os beizos. punta redonda frontal do seguidor pode ser 

Pulir os bordos superiores interiores de cada beizo necesario antes de que se deslice dentro do 

un pequeno anaco de papel de lixa para eliminar calquera revista. De calquera xeito, debería ser un solto 
bordos afiados. axuste deslizante, polo que funcionará perfectamente 


cara atrás e cara atrás dentro do tubo do cargador. 
Agora estamos listos para facer e encaixar 


partes internas da revista. Estes MANDRILLO DE PRIMAVERA 


consisten no "seguidor", "resorte principal", "placa 
base" e "resorte de retención". O seguidor é 


feito e montado primeiro. Isto non é máis 


que unha peza de tira de aceiro de calibre 16 de 9,5 CN 


mm (3/8") x 16, cortada a unha lonxitude de 59 mm. 


Mida a unha distancia de 35 mm desde un 


rematar e marcar unha liña recta. Suxeitar O 


tira nunha mordaza para que a parte superior das mandíbulas estean Foto 12: Mandril de primavera. 


nivel coa liña de puntuación. Usando un martelo, 


dobra o seguidor ao contorno da figura Agora podemos enrolar o resorte principal, pero 


'eu'. Redondea a punta frontal do seguidor antes de facelo, debe ser un simple mandril 


antes de dobrar, e tamén, limar un cónico feita ao redor do cal enrolalo. Para iso, tres 


os seguidores baixan a perna na posición requírense varillas de aceiro de 6 mm de diámetro e 
mostrado. 14 de lonxitude. Cada vara debe ser 
lavado para que estea ben limpo, entón 
presos nun torno, uns encima dos outros 
coas puntas das varillas niveladas. Usando un facho de gas, 
quentar o extremo das varas e soldalos 
xuntos por unha lonxitude de aproximadamente unha polgada, 


(Foto 12). Realice este mesmo procedemento para 


o extremo oposto da montaxe e despois 


59mm 


deixar arrefriar. Perfore un pequeno 1,0 a 1,5 mm 


burato a través do conxunto de varilla preto dun 

extremo, a través do cal alimentar o aceiro do resorte 
TAPER 

fío. Necesitamos fío de calibre 20 para facer o resorte. 

Música ou fío de piano, como el 

chámase comunmente, adoita venderse en rolos de 

25 pés de lonxitude, e está amplamente dispoñible desde 

a maioría dos bos talleres de enxeñería de modelos e 


FIGURA I. fabricantes de primaveras. Non use ningún cable 
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diferente de calibre 20, ou o resorte será 

moi pesado ou moi lixeiro. Unha lonxitude de seis pés de 
o fío é suficiente para enrolar o resorte. Inserir 

O extremo do fío a través do mandril 

buraco e añádeo para evitar o fío 

tirando para fóra. Párate no fío e tira cara arriba 
no mandril ata que o fío estea tenso. 
Alternativamente, amarre o extremo do fío a a 
obxecto estacionario como un vicio, porta 
mango, etc. Manteña o mandril en ángulo 

coas dúas mans e comeza a darlle voltas para enrolar 

a primavera. Co resorte enrolado ao longo do 
lonxitude do mandril un oco ao redor 

Debe haber 10 mm entre cada bobina 

fío. Ao enrolar o resorte, o espazo pode 
axustarse simplemente aumentando ou 
diminuíndo o ángulo no que a 

suxeita o mandril (Ver Figura J). Liberando 

A tensión do fío permitirá que o resorte 
desenrolar parcialmente, facendo a primavera 
de forma triangular. Cortar o nó de arame e 
deslizar o resorte do 

mandril. Agora o resorte debe dobrarse de 

novo na súa forma rectangular orixinal. 

Use os dedos só para esta operación e 

preme os lados de cada bobina de novo 

a súa forma correcta. Isto é obvio e 
procedemento sinxelo e así será 

tórnase autoexplicativo sobre como facer 

isto ao ver a primavera, aínda que difícil 

explicar con palabras. Cando enrolamos calquera 
primavera, sexa redonda ou rectangular, será 
desenrola sempre cando se solta a tensión. 

A primavera redonda seguirá sendo redonda, pero 
a versión rectangular, por desgraza, será 
sempre precisa dobrarse para recuperar a forma. 


Non te preocupes se a primavera ten un importante 
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FIGURA J. 


dobra ao longo da súa lonxitude cando remate, xa que isto 
non interferirá co correcto 

funcionamento da revista. A primavera 

agora debe comprimirse varias veces 

antes de recortar a lonxitude correcta. 

A forma máis sinxela de facelo é deslizando a 

par de varillas de 6 mm de diámetro, o mesmo 


lonxitude como o mandril, a través do resorte. 
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Estes actúan como guía e fan 

comprimir o resorte moito máis doado. 

O resorte do cargador reducirase de lonxitude de 
14" a aproximadamente 10". Agora usa un par de 
alicates e corte o resorte a unha lonxitude de 8”. 
O resorte principal xa está rematado e listo 

para deslizarse dentro da revista. Antes do 

está inserido o resorte, un extremo debe estar 
equipado coa placa base para selar a parte inferior 
da revista. A placa base está feita 

da mesma tira de aceiro de calibre 16 de 9,5 mm 
como se usa para facer o seguidor. Cortar un 25 mm 
lonxitude do aceiro e redondear un extremo para 
que quede ben dentro da parte inferior do 

revista. Perforar un burato de 4 mm de diámetro 
polo medio do prato para que poida 

estar atornillado ao resorte. Dobra a última bobina 
do resorte nun bucle e use un 4 mm 

parafuso, porca e arandela de diámetro 


atornille a placa base ao resorte (Ver 


Figura K). 
SPRING 
WASHER preto, 
Pi, 
BOI | 
PLATE 
FIGURA K. 


Agora pódese facer o resorte de retención da placa 
base. Requírese unha lonxitude do fío de resorte 
de calibre 20, de 60 mm de lonxitude, para formar 
o resorte. Tamén se precisa unha vara de aceiro de 
6 mm de diámetro e uns 6" de lonxitude arredor da 


cal formar o resorte. 
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FIGURA L. 


Suxeitar a varilla nunha mordaza en vertical 

posición de modo que 4" a 5" da varilla sexa visible 
por riba das mandíbulas do vicio. Coloca o medio 
sección do fío contra a vara e 

dobra o fío en forma de "U" (ver figura 

L). Suxeitar o extremo aberto deste resorte nun 

vice polo que o extremo curvo é visible por riba do 
mandíbulas. Toca esta sección que sobresae cona 
martelo ata que estea dobrado na parte superior 

as mandíbulas. A punta de cada un dos dous resortes 


Os 'garfos' agora deben dobrarse cara a fóra para a 


lonxitude de 2 mm. É mellor fixar as puntas 

de cada garfo nun torno e dobralos para 

darlle forma cun martelo e un punzón. Se o 

dúas seccións dobradas son máis longas que as dúas 
mm necesarios, deben reducirse 


usando un moedor. 


INSERT BASE 
PLATE SPRING 


FIGURA M. 
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Foto 13: A revista lista para a 
súa montaxe. 


Agora debe inserirse o resorte no 


ranura na parede traseira inferior do 


revista, para que poidamos marcar a posición en 
que perforar o burato que suxeitará O 

resorte en posición (ver figura M). Co 

resorte totalmente inserido, marque o bordo inferior 
da revista, na posición onde o 

dous garfos apuntan. Transferir esta posición 

ao lado do cargador uns 2 mm cara arriba 

do bordo inferior das revistas. Agora perforar 

un orificio neste punto de 1,0 a 1,5 mm 

diámetro a través do cargador dun 

lado ao outro. Cando a primavera é agora 
reinseridos, os dous garfos deberían encaixar 
os buratos, e evitar que o resorte 

caendo. Retire o resorte e O 

pódense inserir partes internas, (Foto 13). 


Deslice primeiro o seguidor na revista, 
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seguido do conxunto do resorte principal e da 
placa base e, a continuación, coloque o resorte 


de retención para manter todas as pezas no seu lugar. 


PARADA REVISTA 


A revista xa está totalmente montada 

agás a 'parada'. Isto non é máis 

elaborado que unha porción fina do 15,88 x 

Tubo de calibre 34,93 mm x 16, usado para facer 
ben a revista. A parada impide o 

revista de ser empurrada demasiado lonxe 

a arma, e tamén, sostén o cargador 

en posición enganchando o gancho de resorte. Un 
extremo da parada está arquivado a a 

cónico e elimínase o outro extremo 


completamente, (Ver Figura N). 


NU. 


MAGAZINE STOP 


a ES) 
TAPER 


FIGURA N. 


Antes de cortar o tope do tubo, o 

fenda entre o fondo do pozo e 

o bordo superior da captura de primavera debe ser 
medido. Debería ser uns 6 mm, pero iso 

pode ser un pouco máis Ou menos, dependendo 

sobre como se formou o bucle de captura. 

Asumindo que a fenda é de 6 mm, un espesor de 6 mm 

sección do tubo de 15,88 x 34,93 mm debería 

ser cortado. Elimina un extremo da parada 

usando unha serra para metales e redondear os extremos 


das dúas puntas resultantes cunha lima. 
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Foto14: A revista montada. 


Foto 15: A captura da primavera que 


mantén o cargador no seu lugar. 


Revista Construción 
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A continuación, arquivase un cónico no extremo oposto 
e pulido liso. O cónico permite o 

atrapar para deslizarse sobre a parada, efectivamente 
mantendo a revista en posición. 

As paradas lados superiores e inferiores deben estar 
arquivado completamente plano deslizándoo cara atrás e 
a través da superficie dun ficheiro. Isto é 

importante porque a parada debe aparearse 
perfectamente co bordo inferior do pozo 

cando a revista está inserida no 

arma. Deslice o tope sobre a revista 

entre os buratos de visualización 11 e 12, (Foto 

14). Esta é só unha configuración aproximada; o 
stop debe permanecer solto ata que todo 

arma está construída, cando será soldada 


permanentemente no lugar. 


Insira a revista no pozo e o 

a captura debe deslizarse sobre o tope e encaixar 
en posición, sostendo firmemente a revista 

en posición, (Foto 15). Unha pequena cantidade de 
pode ser necesaria a presentación antes da captura 
encaixarase no seu lugar e moi pouco libre 

xogo debe existir entre a captura e 

parar. A revista, cando se inserta, debería 

estar baixo presión constante cara adiante de 

a parte superior da captura de primavera e a captura 
bucle en si. O resorte elimina o 

exceso de espazo na parte traseira do pozo, 
mantendo a revista O máis preto posible 


á rampa de alimentación posible. 
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O dedo debe ser lixado suave, así é 

cómodo cando se tira. Perforar un 4 mm 

orificio de diámetro a través do gatillo no 

posición marcada con punzón, como se mostra en (Foto 
16). Insira o gatillo no receptor 


a través do receso de protección e fíxao 


posición cun parafuso e porca de 4 mm. 
O gatillo debe pivotar suavemente sobre o 


parafuso sen ningún enganche nin atadura. 


O gatillo está construído a partir de a 


TRIGGER sección de 50,80 mm (2”) de diámetro, 16 


TEMPLATE tubo de calibre. O tubo debe ter 26 mm de 
lonxitude e cada extremo debe estar limado 
perfectamente plano deslizando o protector cara atrás 
e adiante sobre un arquivo plano. Agora asegure o 
FIGURA O. gardar nun vicio, pero para evitar as mandíbulas 
de esmagalo, aperta as mandíbulas contra 

OS extremos da garda, máis que o 

lados. Usa unha serra para metales e elimina a 
sección da garda para crear unha ranura para 
as medidas do debuxo 'A'. Isto 

a ranura permite que o gatillo pase a través do 


protector de gatillo. Mirando ao garda como a 


cara do reloxo, a ranura é cortada polo que o corte 
Foto 16: O gatillo está cortado dunha o bordo da folla da serra está apuntando 

ACCIÓN da CAPA dA ACAITO, a posición "dez a dous", como no debuxo "B". 
Agora podemos encaixar o gatillo e a garda. 
Ambas son partes moi sinxelas e directas 
facer. Comezaremos co gatillo por 


cortando a plantilla que se acompaña e 

pegándoa a unha sección de aceiro de 1/8 " de espesor 

placa, (Ver Figura O). O prato debería 

mide un mínimo de 3" x 2", Marcos 2ó6mm 
—t——— 

ao redor da plantilla e marca de perforación 

círculo cruzado. Corta o gatillo con a 

serra para metales e lima para dar forma. A sección de [ A 


o gatillo que é apretado polo 
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Gatillo E Garda 


O protector debe ser un axuste axustado 

receso de garda, polo que permanecerá na posición da súa 
por vontade sen ningunha soldadura; aínda que 

o mellor é soldala no seu lugar para que estea segura. 
Probablemente será necesario espremer 

os lados da garda, para facelo a 

lixeira forma ovalada, antes de que sexa posible 
preme o protector no seu lugar, (Foto 17). Co 


protector instalado, asegúrese de que non o faga 


evitar que o gatillo se mova libremente. Se 


fai, aumenta O ancho da ranura. 


Foto 17: gatillo e protector montados no receptor 
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O sear é a sección do gatillo 

mecanismo Que libera a recámara 

bloquear cando se preme o gatillo. Está feito 
modificando un diámetro de 10 mm 

chave hexagonal, tamén coñecida como 
'Chaves' hexagonales. Estes son amplamente 
dispoñible na maioría dos bos hardwares 
tendas. Están feitos de endurecido 

aceiro, e pola súa forma, prestan 

idealmente para a construción de 

un sear conveniente. As claves poden variar 
lonxitude dependendo do fabricante, 

pero a lonxitude non importa neste caso xa que 
SÓ necesitamos a sección central das teclas. 
Non obstante, isto fai que o dea 

medidas para o necesario 

modificacións difíciles. Por este motivo eu 
proporcionaron catro modelos para facer 


dar forma á tecla nunha operación sinxela (ver 


Figura Q). Os dous extremos da chave deben estar 


eliminado ata que teña a mesma lonxitude que 
Debuxo 'A'. Non é posible serrar a chave cunha 
serra para metales debido a 

a dureza do aceiro, polo que unha amoladora 


angular, preferiblemente provista dunha racha 


roda, debe utilizarse. Se unha amoladora angular é 


absolutamente indisponible, un dos 


láminas de serra para metales revestidas de wolframio poden ser 


usados, aínda que son bastante caros. 


A sección curva superior da chave é 


modelado cunha lima e despois pulido 

lisa con papel de lixa. Os modelos son 

non copiado e eliminado, senón máis ben, O 

colócase a chave sobre eles a intervalos ata que o 

clave coincide cos modelos. O lado do 

chave, que agora chamaremos sear, 

está arquivada plana na posición ilustrada en 

Debuxo 'B'. É máis rápido usar un moedor de banco 

para eliminar a maior parte do aceiro 

antes de rematar de usar un ficheiro. Só arquivo 

lonxe de aceiro suficiente ata que o bordo da esquina estea 
completamente plana, e sen máis. Esta zona plana 
permite que a sección frontal do gatillo descanse 
positivamente contra o lado do sear. Como 

no debuxo "C", agora hai tres buratos 

perforado a través do sear para os diámetros 

e posicións mostradas. O maior destes 

primeiro se perfora os buratos. Este é o parafuso pivotante 
orificio, ten 5 mm de diámetro e está situado 


13 mm do extremo do freado. O burato 


pódese perforar nos sears presentes endurecidos 
condición ou pode ser recocido Esta vontade 

depende do tipo de brocas que se utilicen. Iso 

é preferible perforar os buratos sen 

recozido do aceiro mediante o taladro "cobalto". 

bits. Estes están deseñados especialmente para perforar 
a través de aceiro duro e son moi útiles, 

aínda que bastante caro. Se estes son 

non dispoñible, o fregado debe ser quentado ata 

é de cor vermella brillante brillante nas Zonas 

onde se van facer os buratos. Isto debería 

facer dúas veces, deixando arrefriar o aceiro 

lentamente entre cada quecemento. O mellor é 

use un facho de gas propano para este procedemento 
xa que dá temperaturas moito máis altas que a 

antorcha provista de cartucho de butano. 

Debido a que o sear ten forma octogonal, o 


O primeiro burato debe ser perforado nun bordo da esquina. 
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Primeiro, perfore un burato de 2 mm de diámetro 
frear, a 13 mm do extremo, despois perforar de novo 


orificio ata o seu diámetro final de 5 mm. O segundo 


Agora está perforado un burato de 2,5 mm á dereita do 


orificio de 5 mm. A posición exacta do mesmo non é 
demasiado importante, pero en liñas xerais, é 

a uns 3 mm do final do freado. Foto 19: Vista superior do freado cos dous 
De novo, arquiva unha área plana antes de tentalo pasadores instalados. 

perforar o buraco para que non se deslice 


a esquina. Agora hai outro burato de 2,5 mm 


perforado a través da zona aplanada, 44 mm 


dende o final do sear. O burato é 


situado xusto debaixo do bordo da esquina, como se 


mostra no debuxo "C". O sear rematado é 


mostrado no debuxo "D". 


Foto 20: Resorte de fresado, parafuso e porca. 
Finalmente, toque un pasador de resorte de 2,5 mm de 


diámetro en cada orificio de 2,5 mm ata unha lonxitude uniforme. 
de alfinete é visible a cada lado do sear, 

(Fotos 18 e 19). Cada pin debe ser de 1" 

en lonxitude. O sear agora está listo para ser 

encaixados, pero antes de que isto se poida facer, nós 

debe facer a primavera de sear, (Foto 20). 

Está feito a partir dunha tira de aceiro de resorte de 

calibre 2" x 20. A primavera debería 

ter unha lonxitude de 88 mm. Perforar un diámetro de 6 mm 


orificio a unha distancia de 9 mm desde un extremo 


o resorte, despois dóbrao usando os dedos, 


SEAR 
SPRING 


aproximadamente a mesma forma que a figura "R". 


Vaga $ 


Foto 18: O sear é unha chave modificada. FIGURA R. 
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FIGURA 'Q' CONSTRUCIÓN SEAR 
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O freado realízase modificando unha chave hexagonal. 


File to shape 
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Foto 21: Vista superior do 
receptor montado. 
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Insira o resorte a través do receso de freado 

e fíxao no seu lugar cun parafuso 

arandela e porca. O freador está agora situado 
sobre o resorte e asegurado no seu lugar con 

un parafuso de 5 mm de diámetro. Isto debería 

ter 35 mm de lonxitude e manterse no seu lugar con 
unha noz. A sección frontal longa da perna do 
gatillo debe descansar encima da 

perno sobresaínte no lado plano do sear. 

Cando se acciona o gatillo, o sear debería 

baixar para que o seu extremo curvo superior estea nivelado 


coa parte superior do receptor, (Foto 21). 


Non te preocupes se está lixeiramente arriba ou abaixo 
esta posición, aínda liberará a recámara 

bloquea perfectamente. A principal prioridade é 

que o sear non ate nin enganche no 

receso OU O gatillo. Debería moverse 

suavemente e estar baixo constante para arriba 


presión do resorte. 


O receptor inferior agora está totalmente montado, 
(Ver a foto 22), e podemos comezar a construír 


a metade superior da metralleta. 
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Sear Construcción 


Foto 22: O receptor inferior totalmente montado. 
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O receptor superior está construído a partir dun 

11 12” de lonxitude de sección de caixa de 30 x 30 x 2 mm 
tubaxe. Este é exactamente o mesmo tamaño utilizado 

o receptor inferior, agás que o calibre 

debe ser máis pesado, é dicir, un espesor de parede de 
2 mm. Antes podemos cortar o necesario 

recesos no tubo, debe ser 

temporalmente unido á parte superior do inferior 

receptor mediante un par de abrazaderas de manguera, 
(Foto 23). Para iso, a revista ben e agarre 

debe ser eliminado. Asegúrese de que o 

recámara, (extremo de agarre) de ambos os tubos están nivelados, 
e que cada tubo está case perfecto 

aliñación posible. Aperte ben os dous clips para manter 

Os tubos nesta posición. 

Suxeitar este conxunto nunha mordaza (inferior 


receptor mirando cara arriba) e perfore un orificio de 6 mm 


polos dous orificios dos parafusos inferiores do receptor 


e a través do receptor superior, (Foto 24). Perforando os 
dous receptores 

deste xeito, podemos estar seguros de que estarán 
aliñamento preciso cando a arma está 


finalmente montado. 


Foto 23: Os receptores están unidos con 
dúas abrazadeiras para mangueiras. 
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Foto 24: Perforación nos orificios dos 
parafusos do receptor inferior. 


Con ambos receptores aínda unidos, 

escriba as letras "EP" no lado dereito do receptor 
superior. Polo contrario (esquerda 

lado) escriba as letras “EH” e despois 

retire as abrazadeiras da mangueira (consulte a figura T). 
Onde se unían os dous receptores 

xuntos, (lado inferior), escriba “MW”. É 

necesario marcar cada lado do 


receptor deste xeito para garantir o seguinte 


OS recesos córtanse nos lados correctos 

o receptor. Estas marcas de referencia de letras 

soporte para puerto de expulsión (EP), orificio de expulsión 
(EH) e Magazine Well (MW). O máis baixo 

agora pódese montar de novo o receptor e 

deixar a un lado xa que non o esixiremos 

de novo ata que o receptor superior estea completamente 


montado. Agora pódense cortar os rebaixes 


no receptor superior, (Ver Figura U). 


Comezaremos co debuxo 'A', que mostra 

as posicións do porto de expulsión e o 

ranura para mango de parafuso. Use un cadrado e 
describa a posición da porta de expulsión 

no lado dereito do receptor, onde 

marcamos "EP" antes. O porto non pode 

ser cortado cunha serra para metales, polo que unha serie de 
orificios de interconexión, 3 ó 4 mm 


diámetro, son perforados ao longo do interior de 


marca a liña de puntuación. Isto permitirá 
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Receptor Superior 


a sección non desexada de aceiro ser 


eliminado usando unha vara curta e a 
martelo. Os bordos irregulares ao redor 


circunferencia interior do porto pode agora 


ser arquivada suavemente. 


A ranura do mango do parafuso está agora cortada na parte superior 
canto dereito do receptor. É 

situado a 55 mm do extremo de recámara 

o receptor e mide 110 mm de lonxitude. Marcos 

o inicio e o final do slot e, a continuación, arquiva 
unha zona plana entre as dúas marcas. Este piso 

A área debe ser o suficientemente ancha para permitir 
o bordo da esquina que se vaia perforar sen que a 
broca se deslice da esquina. De novo, isto 

O receso non se pode cortar cunha serra, polo que 
perforar unha serie de buratos de 6 mm de diámetro, 
en toda a lonxitude da zona plana. An 

agora utilízase unha amoladora angular para cortar 

e amplía a ranura. Isto permitirá un ficheiro plano 

para entrar no slot, que despois se usa para arquivar 


a un ancho de 6 a 6,5 mm, (Foto 25). 


Foto 25: O receptor superior con todos 


corte de recesos. 


A ranura pódese cortar nunha posición máis baixa se 
necesario, pero non inferior a 20 mm do 

bordo inferior do receptor. Este máis baixo 

posición da ranura do mango do parafuso é a máis 


esteticamente agradable, se o aspecto é de 
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importancia para ti, pero simplemente teño 
colocou a ranura na esquina exacta 
posición, como 'Happy Medium' 

falar. Realmente é só unha cuestión persoal 
preferencia sobre onde está o slot 


posicionado. 


Agora podemos pasar ao debuxo "B" e cortar 

OS recreos para a revista ben e sear. Usa un cadrado 
de novo para manter cada un 

marca de escriba tan cadrada e precisa como 

posible, despois recortar na posición mostrada 
utilizando os mesmos métodos descritos anteriormente. 
Agora están perforados cinco buratos pola esquerda 
lateral do receptor, como se mostra no debuxo 

'C'. Traza unha liña ao longo da esquerda 

lateral, o máis preto posible do centro. 

Fai unha marca de perforación de 76 mm ao longo desta liña 
(dende a parte frontal do receptor) e perforar a 

Orificio de 6,5 mm de diámetro nesta posición. Isto 


o burato aceptará máis tarde o parafuso expulsor 


Agora todos os recreos foron cortados excepto 

os catro buratos da parte inferior de Debuxo 

'C'. Estes orificios teñen 3 mm de diámetro e 

en breve aceptará os lazos de cabestrillo. 

Non obstante, ata que se fagan os bucles, só 

perforar dous dos buratos, ás medidas 

na figura 'U', debuxo 'C'. Os lazos de cabestrillo 
fórmanse a partir dunha lonxitude de 3 mm de diámetro 
(ou un pouco máis grande) varilla de aceiro, como se mostra en 
Figura 'V'. Cortar dous tramos de varilla de 65 mm 

e arquiva un punto en cada extremo. 

A barra de aceiro suave común é perfectamente 

O suficientemente forte para os lazos de cabestrillo. 
Mide 20O mm desde cada extremo do 

vara e fórmaas en forma de "U". 

dobralos neste punto. A medida interior dos bucles 


de cabestrillo debe ser 
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Ranura para mango de parafuso 


SUPERIOR 
RECEPTOR 


INFERIOR 
O RECEPTOR 


Vista traseira dos receptores 


coma se fose un arma apuntando. 
'EH' (orificio de expulsión) 
'EP' (Porto de expulsión) 


FIGURA 'T' 
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LADO DEREITO 42 mm 
PORTO DE EXPULSIÓN 


FIGURA U; POSICIÓNS SUPERIORES DE RECIBO DO RECEPT£S 


LIÑA CENTRAL 


(LADO ESQUERDO) 


BURO EJECTOR 
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uns 28 mm, pero non te preocupes se é un pouco 


| 


máis Ou menos, non importa demasiado. 


AS) 
Insira unha das patas puntiagudas nunha das e 


/ 
Ú 


os buratos do bucle e toque a outra perna 


un martelo. Isto marcará a posición de 


a segunda posición do burato de bucle no 


lado do receptor. Agora realiza isto 


mesmo procedemento para o segundo bucle e Foto 26: Os Sling Loops son prateados 


despois perforar os dous buratos. soldados no lugar. 


S | - l Empuxe cada bucle na súa posición para que estean 


sobresaíndo uns 6 mm (“4" ) do lado 
do receptor. Cada lazo de cabestrillo é agora 
permanentemente en posición cun pequeno 

N gota de soldadura de prata, ou eléctrica común 
Soldadura (suave), aplicada no punto onde 
as pernas de lazo pasan polo lado do 


receptor, (Foto 26). 


O tubo receptor superior agora está rematado 


e listo para ser equipado co interior 


p— WuoZz ——— 


pezas de traballo. Con todo, antes de que poidamos encaixar 


CANTE 


O canón, bloque de recámara, resorte principal e 
? mm ee escudo de retroceso, debemos instalar tres 'Shaft 


Bloquear os colares dentro do receptor. 


uN G O 


Os colares teñen dous propósitos, primeiro, eles 


permitir que os dous receptores sexan parafusados 


xuntos e, actúan como retenedores para O 


conxunto de canón, parafuso e resorte principal. 


dNAd 


R— UuUOZI ——— 


Os colares teñen unha variedade de usos como 
engrenaxes de retención e poleas na máquina 
ferramentas e están amplamente dispoñibles desde Bolt 
e provedores de noces e bo hardware 
tendas. Un colar mídese polo tamaño 

Ñ de barra ou eixe é para encaixar, é dicir, se 
é necesario un colar para caber unha barra de 1" de diámetro, 
pedimos un colar de 1”. A nosa metralleta 


require quince colares de 72". 


FIGURA V. 
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O diámetro exterior (OD) do colar de 72". 

adoita ser de 1”, non obstante, ao comprar, 

o DO debe medirse para asegurarse 

teñen o diámetro correcto. Está ben 

paga a pena sinalar aquí que o fará 
ocasionalmente atopa colares que, 

aínda que sendo 72", non son de 1" OD, pero 
lixeiramente maior ou menor. Isto é debido ao feito de 
que diferentes fabricantes poden facer 

colares a especificacións lixeiramente diferentes. 
Sempre que os colares estean entre 25,40 mm 

- 26 mm (1") serán un bo axuste deslizante 
dentro do tubo receptor. Ademais, medir 

a lonxitude (espesor) dos colares; eles 

debe ter uns 11 mm de lonxitude. Cada un 

o colar estará provisto dun parafuso de presión, 
que, cando se aperta, suxeita o colar 

a barra Ou tubo ao que se encaixa. Estes 

non son necesarios parafusos para Os tres 


colares que estamos encaixando dentro do receptor; 


estes deben ser desenroscados e 
descartado. O diámetro interior, (ID), debe 


aumentarse en dous dos tres colares 


desde os seus actuais 12,70 mm ('2") ata un ID 


de 14,2 mm. As razóns desta vontade 


facerse evidente máis tarde. 


É un escariador cónico de 14,2 mm (9/16") 

necesarios para este fin. Tanto en liña recta como 

Os escariadores cónicos úsanse amplamente 
enxeñaría, e están amplamente dispoñibles 

segunda man. Unha boa fonte de subministración son 
as ferramentas e a maquinaria de segunda man 
comerciantes, onde caixas enteiras de escariadores 
pode atoparse. Moitos artigos en quebra 

tamén se pode adquirir en estado non utilizado 

a unha fracción do novo prezo. 


Fagas o que fagas, non compres novos 


O] 
O 


Foto 27: Os colares son escariados 
utilizando un escariador ou ferramenta similar. 


escariadores, son prohibitivamente caros, 

e, como se indicou anteriormente, el e 
innecesario facelo. Ao mercar calquera 

escariador de segunda man, comprobeo sempre 

os bordos cortantes son afiados e 

indemne, en caso de dúbida, pregúntalle a alguén 
quen sabe! Suxeita de forma segura un colar 

un vicio e coloque o escariador nun axeitado 


"Tap Holder", ou un taladro manual podería ser 


usado, sempre que o portabrocas sexa o suficientemente grande 


para aceptar o diámetro do escariador. 


Para asegurarse de que o escariador pasa polo colar 
con precisión, mantén o escariador como 

preto dun ángulo recto á cara do colar como 
posible. Aplique unha presión moi leve cara adiante 
ao escariador ata que pase todo o camiño 

polo centro do colar, (Foto 27). 

Realízase exactamente o mesmo procedemento 


no segundo dos tres colares. O 


Os colares agora están listos para inserir no interior 


receptor. Once cúpula de 6 mm de diámetro 


parafusos de cabeza hexagonal, 6 mm de lonxitude (medido 


dende a parte inferior da cabeza ata o final 

do fío), son necesarios para reter O 

colares en posición. Os parafusos deben 

teñen o mesmo tamaño de rosca, (paso), que o 
parafusos de cabeza, polo que os parafusos de base 


atornille nos colares. Tamén debe haber unha billa 
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adquirido co mesmo tamaño de rosca que o 
parafusos. Os dous buratos de 6 mm que fixemos 
antes, (cando os dous receptores estaban 


unidos) permite que dous dos 


colares para ser parafusados no interior do receptor. 
Insira o primeiro colar modificado no 

receptor, xusto diante do porto de expulsión, 

e aliña o burato do parafuso dos colares co burato do 
parafuso do receptor. Usa un hexágono 

chave e parafuso nun dos parafusos 

a través da parede do receptor e cara ao 

colar. Aperte o parafuso para suxeitalo firmemente 
colar no lugar. Agora insira o segundo, 

(sen modificar), colar na recámara do 

receptor e fíxao na súa posición usando o 

mesmo procedemento. O terceiro, (modificado) 

colar insírese á esquerda da expulsión 

Porto. Perfore un burato de 6 mm nesta posición 5.5 
mm do lado esquerdo do porto, asegurando 

no seu lugar cun parafuso. Asegúrate 

que os tres parafusos estean ben axustados para evitar 


que os colares se movan. Os dous 


colares na parte dianteira e recámara do 

receptor están agora perforados nos outros tres 

lados, polo que cada colar aceptará tres 

máis parafusos. O terceiro colar, á esquerda de 

O porto, só está perforado por dous lados, é dicir, O 

lados superior e esquerdo. Non podemos perforar a cegas 
a través das paredes do receptor e espero que 

localiza o centro de cada colar. Debemos, 

polo tanto, atopa a posición de cada colar 

antes de perforar os buratos. O xeito máis sinxelo é 


utilizar un cadrado e trazar unha liña 


arredor dos tres lados do receptor 


aliña co centro de cada parafuso 


encaixado antes. Agora mide ata o centro de 
cada liña e marca unha marca. Esta vontade Foto 28: Tres colares axustados ao 


darche a posición dos colares receptor. 
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cada lado do receptor. Onde o 

marcas de perforación indican, perforar un 2a 3 mm 
orificio de diámetro a través dos outros lados dos tres 
colares. Agora usa o correcto 

diámetro da broca para o tamaño da billa, é dicir, 5 mm, 
volver perforar cada orificio ao diámetro correcto. 

Cada burato está agora tocado, e o outro 

oito parafusos axustados e axustados, (Foto 28). Mira 


a través do receptor desde 


extremo a extremo e comprobar que os parafusos 


non se pode ver no centro dos colares. 

Se os extremos dos parafusos son visibles eles 
debe acurtarse. 

Cos colares asegurados no interior 


receptor, podemos proceder á montaxe 
e encaixa O canón, o bloque de recámara e 


conxunto de resorte principal. 
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A fabricación dun canón de arma estriado requiriría 
un torno e unha máquina de estriado, e 
obviamente, relativamente poucas persoas posúen tal 
equipamento. Con calquera arma de fogo que poida de verdade 
ser descrito como caseiro, debemos 

comprometer a precisión inherente do 

canón estriado, para os de fácil construción 
versión de ánima lisa. Mentres que a precisión 

da pistola ou do rifle é moi importante, 

a potencia de lume da ametralladora significa 

a precisión é de importancia secundaria. 
Conseguindo de forma fiable tantas balas ao 
obxectivo o máis rápido posible é o principal 
consideración. Se tes, Ou tes 

acceso a un torno, o método obvio de 

construción de barril sería mecanizar 

como unidade sólida. O aburrimento requiriría 
mecanizado a un diámetro de 7,5 mm, utilizando 
unha broca de "serie longa" e, a continuación, 
recámara da forma habitual usando o 

calibre adecuado de escariador de cámara. 


Unha bala de calibre .32 será un bo axuste de prensa 


nun barril mecanizado a un diámetro de perforación de 
7,5 mm. Para a rolda .380, un diámetro de broca 

debe utilizarse de 8,7 ou 8,8 mm. O 

barril conveniente é moito máis fácil de facer. Iso 
consiste nun conxunto de dous compoñentes, é dicir 


unha lonxitude de tubos sen costura de alta resistencia, 


reforzado cunha serie de bloqueo do eixe 
colares. Os colares son do mesmo tamaño, 


é dicir, /2”, como os que acabamos de atornillar 
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cara ao interior do tubo receptor superior. 

O tubo do canón ten unha lonxitude de 9 "de 14,29 X 

3,25 mm de tubo mecánico sen costura. 

(SMT). A categoría "SMT" e "SHT" de 

Os tubos úsanse moito para o silencio 

aplicacións industriais e son de perfectamente 

forza adecuada para o canón improvisado do arma de 
fogo. Os colares non só 

reforzar o barril, pero tamén aumentar o 

barriles de diámetro exterior, polo que permite o 

canón que se instalará no receptor superior. 

Antes de encaixar os colares, o barril debe estar 

recámara para aceptar o calibre .32 

cartucho, (Consulte o Apéndice 'E' para o cartucho .380 
calibre). Para recámara o barril, a 

será necesario un 'escariador de cámara', (Ver 

Apéndice 'C' para lista de provedores). En primeiro lugar, o 
o barril debe estar firmemente asegurado nun tornillo de banco. 
Coloque o vástago cadrado do escariador en a 


soporte de billa axeitado e despois deslice o 


escariador no orificio dos barriles. Proceda a 

xira O escariador no sentido das agullas do reloxo, 
ao aplicar unha lixeira presión cara adiante ao 
escariador. Unha pequena cantidade de 'corte 
composto' tamén se debe aplicar ao 


escariadores bordos de corte, para garantir un suave 


rematar ata a circunferencia interior do 

paredes da cámara. Retire o escariador en 
intervalos durante o proceso de cámara 

e limpa coidadosamente o orificio dos barriles 
cun cepillo de limpeza de arame. Cando a 

o cartucho albergarase a unha profundidade onde 


Sobresaen 3 mm da base do cartucho 


os barriles de recámara, a cámara está cortada 
a profundidade correcta. O motivo disto 
a protuberancia farase evidente máis tarde 


cando comezamos a montar a máquina 
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Montaxe de barril 


Foto 29: A base do cartucho 
debe sobresaír 3 mm do canón 


bloque de recámara de pistolas, (Ver Foto 29). 
Despois do proceso de cámara, O 

a boca da cámara debe estar achaflanada, 
(biselados), utilizando unha ferramenta de corte 
avellanado ou unha ferramenta de desbarbado. O 
propósito do achaflanado da entrada á cámara é 
permitir a alimentación suave dos cartuchos dende o 


cargador ata o barril. O 


O chaflán debe cortarse para que mida 
aproximadamente 1 mm a 1,5 mm de diámetro (frechas), 
(Ver Figura X). Por Último, retire calquera viruta 


metálica, etc., do interior do 


cámara e orificio, e comprobar que a 


cartucho colocarase suavemente baixo O seu 


impulso propio. 


FIGURA X. 


Non se debe esixir forza para a cámara 
O cartucho, e debe deslizarse suavemente na cámara. 


Despois de cortar o 
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bisel da boca da cámara e comprobando o 


axuste do cartucho, podemos comezar a montar 


O barril. 


O canón está equipado con seis colares de 7 ", estes 
son do mesmo tamaño que os atornillados no interior 

o receptor superior. Xa temos un 

colar de canón atornillado dentro do receptor, a 

á dereita do porto de expulsión. Isto é 

retirado do receptor e colocado 

sobre o extremo da cámara do canón. Isto 


colar xa foi escariado para un 


ID de 14,2 mm (9/16") e debe ser cómodo 

presión encaixada sobre o barril. Cinco colares máis 
agora debe ser escariado, usando o mesmo 

Escariador de pin cónico de 14,2 mm que usamos anteriormente 
no capítulo seis. Deslice dous colares sobre 

barril, detrás do colar de retención do canón, e OS 

outros tres diante do de retención 

colar, (Foto 30). Use unha chave hexagonal e 

aperte ben os parafusos 

cada un dos cinco colares. É importante 

poñer o colar de retención sobre o canón O 

do mesmo xeito que estaba dentro do 

receptor. Se non é así, non será posible 

atornilla o canón ao receptor. Insira o 

canón montado no receptor e 

parafuso no seu lugar cos catro parafusos 

eliminado antes, (Foto 31). Co barril 

en posición, asegúrese de que está seguro e faino 
non se move nin xira. Moi pouco 'xogar' 

debe existir entre o tubo e o colar 

montaxe. Se, despois de escariar, Os colares 

non deslizará sobre o barril, o barril 

pode ser pulido con papel de lixa ata O 

os colares deslizaranse suavemente. É 


vale a pena sinalar aquí que se 9/16" 
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os colares pódense localizar (cun exterior 
diámetro de 25,40 ou 26 mm) deslizarán 
directamente no barril sen necesidade de escarialos. 
Se está dispoñible, sete 9/16" 

serán necesarios colares, seis para o barril 
montaxe e unha á esquerda do 


porto de expulsión. Experiencia persoal ten 


mostrou, con todo, que mentres que os colares de 72". 
facilmente dispoñibles, aqueles en non estándar 
tamaños fraccionarios adoitan ser máis difíciles de conseguir 
localizar. Non obstante, paga a pena pedir colares 

de 9/16" ao mercar o outro 


materiais como poden estar dispoñibles no seu 


área. 


Foto 30: O barril totalmente montado. 


Foto 31: O canón axustado ao receptor. 
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normalmente só podemos conseguir a precisión 


a disposición do propietario do torno. Nun extremo de 
o tubo unha ranura agora está cortada, 32 mm 
de lonxitude e 3 mm de ancho, utilizando unha corte 


roda montada nunha amoladora angular. O 


A rañura recórtase entón ao correcto 


dimensións usando unha lima de agulla, (Ver figura 


Y). Non te preocupes se a ranura é un pouco menor 
Como se mostra no capítulo anterior, non é así 

que esta medida de 3 mm, non o fai 
necesario ter un torno para fabricar unha pistola 

importa demasiado. Se unha amoladora angular non o é 
barril, e do mesmo xeito, unha fresadora é 

dispoñibles, unha serie de interconexión 
non é necesario construír a recámara 

pódense perforar buratos para eliminar a maior parte 


bloque ou "Parafuso", como se lle chama comunmente. ñ Ñ 
aceiro antes de que a ranura sexa limada ao seu correcto 


O método normal de construción de parafusos 

dimensións. Este slot é o "Slot de expulsión", 
sería mecanizar a partir dun sólido 

no que caberá o "Parafuso expulsor". 
sección de aceiro. Para a maioría das armas 

curso. Imos comentar esta sinxela parte en 
fabricantes, este método estará fóra do 

o seguinte capítulo. 
pregunta. Porén, se só incluímos 

O extremo da ranura de expulsión do tubo está agora 
aquelas seccións do parafuso que son estritamente 

'avellanado' usando un taladro manual equipado 
necesarios e ignorar os que son 

unha "ferramenta de corte cónico" (non use a 
non, un parafuso "esqueletizado" pode ser rapidamente 

cortador de avellanado, ya que cortará el grado de 
montado a partir dunha lonxitude de tubo e 

conicidad incorrecto), (Ver Foto 32). O 
unha serie de colares de bloqueo do eixe, un conxunto 

propósito do receso de parede cónico, como nós 
moi parecido ao barril, de feito. 

agora chamarao, é facer a alimentación de 
Se tes un torno ou coñeces a alguén 

cartuchos de cargador a cámara a 
quen o fai, o parafuso pódese xirar facilmente como 

proceso máis fiable. Se o corte cónico 
unha unidade dunha peza, (Consulte o Apéndice 'F' para 

ferramenta non está dispoñible para vostede, o recreo pode 
debuxos de maquinista). Para montar un 

cortar con paredes rectas, utilizando una broca de 9 mm 
'parafuso conveniente', unha lonxitude de 130 mm (5 1/8") 

para o parafuso de .32, e un de 9,7 ou 9,8 mm para o 
de 12,70 x 2,03 mm (/2” x 14 g) SMT/SHT ou 

.380. Cómpre sinalar, non obstante, que se 
Requírese tubo ERVW. En primeiro lugar, córtase o tubo 

utilízanse brocas para cortar o receso que debe ser 
lonxitude e cada extremo está completamente arquivado 

feito antes de cortar a ranura do expulsor. 
plana. Un cortador de tubos, (dispoñible en calquera 


store), é un método preciso para garantir 
cada extremo do tubo é o máis plano posible. 
Use o cortador para facer un anel pouco profundo 


arredor do tubo e, a continuación, lime ata O 


marca de anel. Usando este método sinxelo, Foto 32: unha ferramenta de corte cónico 
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WWOET 


FIGURA Y. 


O recreo acepta a base do 

cartucho, que pode lembrar 

sobresae 3 mm da cara de recámara de 

o barril, (Ver Figura Z). O receso córtase o 
suficientemente profundo para permitir o cartucho 

base para "asento" a unha profundidade de 2 mm, e non 
ademais, (Consulte o Apéndice 'E' para os parafusos de .380 
dimensións).A "vara de percutor" agora pode ser 
instalado dentro do tubo, é de 8,5 mm 

diámetro e 31 mm de lonxitude. Corte a vara ao longo, 
asegurándose de que cada extremo sexa plano e 


insértalo no extremo cónico dos tubos, (Ver 
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CARTRIDGE 
RECESS 


FIGURA Z. 


Figura AA). Empurre a vara ata a parte superior 

O extremo da vara está 2 mm por debaixo do extremo 

O tubo. A vara está mantida no seu lugar por dous 

pinos de aceiro. Perforar dous buratos de 2 mm de diámetro 
a través do tubo e da vara, e toque en dous 

Pasadores de 2 mm de diámetro, sendo os pasadores de 72 polgada 
lonxitude. O primeiro orificio do pasador sitúase uns 

2 mm por riba do extremo da ranura de expulsión e 

o segundo uns 10 mm por riba do primeiro 

burato. Coa vara fixada en posición, a 

O receso de parede cónico de 2 mm de profundidade foi 
creado, un receso que sería normalmente 

mecanizado na cara frontal do parafuso. 

Esta zona do parafuso está sometida a unha gran 

presión do retroceso 

cartucho, durante o ciclo de disparo. 

Os dous pinos por si só non son o suficientemente fortes 
para soportar estas presións, polo que a vara 

tamén debe soldarse con prata para extra 

forza. Como se mostra na figura 'AA', o 


a soldadura aplícase ao espazo entre o 


vara e o interior do tubo. Use baixo 
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punto de fusión soldadura de prata en conxunto 

con fundente e un facho de gas propano. Os dous 

OS pinos deben ser golpeados e a vara 

eliminado. Cubrir ben a vara e 

alfinetes con pasta de fluxo e, a continuación, insírelos de novo 
no tubo do parafuso. Quenta a parte superior 1 polgada máis ou menos 
O conxunto de varilla e tubo ata que estea 

brilla cunha cor vermella clara e despois aplique a 
soldadura. É preferible permitir tanto 

soldar posible para fluír entre a varilla 

e tubo, pero non aplique tanto que o 

desborda na parte superior da propia vara. 

A soldadura de prata só fluirá sobre, e 

adherirse a, superficies que foron primeiro 

tratado con fundente. Polo tanto, asegúrese de que non 
o fluxo está presente na parte superior da varilla antes 
comezando a quentar o tubo. Despois de soldar, 

deixe arrefriar o tubo, pero non apague 

iso na auga. Pulir o tubo con papel de lixa 

para eliminar calquera residuo de fluxo e eliminar 


calquera excedente de soldadura cunha lima. 


Xa cortamos a ranura do expulsor pero 

agora debemos aumentar a súa profundidade un 
extra 1,5 mm. Isto pódese facer usando 

unha das grandes follas de serra para metales, 
ou tres láminas estándar, pegadas entre si. 

Pase a folla cara atrás e cara atrás dentro do 
ranura ata acadar a profundidade necesaria. 

Un bo lugar para atopar serra eléctrica usada 
blades é o teu taller de enxeñería local. 

Mira a través dos colectores de chatarra e ti 
debería ser capaz de atopar un ou máis, 
perfectamente bo para este fin. 

O seguinte paso é perforar un diámetro de 1,5 mm 
burato no centro superior da varilla do percutor 
a unha profundidade de entre 10 e 12 mm. Isto 


burato acepta o percutor que se fai 
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INSERT 
ROD 


SILVER 
SOLDER 


FIGURA AA. 


usando o vástago dunha broca de 1,5 mm. 

Perforar o burato a unha profundidade específica, por exemplo 
O noso exemplo, 12 mm. O percutor debe 

sobresaen 1 mm da parte superior da cara da varilla 

e polo tanto, o percutor debe ter 13 mm de lonxitude. 
Noutras palabras, o pin 

debe ser 1 mm máis longo que a profundidade do 
burato no que se introduce. Use a 

pedra de pedra e darlle forma a un extremo do alfinete 
unha lixeira conicidade. Aplique unha pinga de 
adhesivo para rodamentos “'Loctite" no orificio do pasador e 


introduza o percutor. Agora deixa todo 
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montaxe ata que o adhesivo se fixe. Sempre | INSERT 
A ; A FIRING 
comproba, e comproba dúas veces, que o pin está | PIN 


correctamente axustado ao saliente 

medición antes de pegar permanentemente 

O pasador en posición. Se o pin está incorrecto 
colocado, o arma non pode disparar ou O 

o pin engancharase na base do cartucho como o 


o cartucho desliza do cargador á cámara. Isto pode 


1 


provocar que o arma DÍIV' E 
pu p de COLLARS 
atasco OU facer errático o ciclo de cocción e 
pouco fiables. Agora colócanse sete colares A 
sobre o conxunto de tubos acabado, como se mostra SCREW IN 
na figura "BB". Estes son do mesmo tamaño que BOLT 
HANDLE 


OS usados para o barril, é dicir, /2” e will 

desliza directamente sen ningunha modificación. 
Non obstante, nun dos colares, perforar a 

Orificio de 5 mm de diámetro directamente oposto 
parafuso, a través da parede lateral dos colares. 


Toca este orificio para que acepte un 6 mm 


parafuso de zócalo de 18 mm de diámetro 


lonxitude. Deslice os sete colares sobre o tubo dende 
O extremo oposto á ranura do expulsor, o 10230 
o terceiro colar está perforado co buraco extra. Apila 
Os colares para que estean 

completamente a ras do extremo do tubo 


e despois aperte os parafusos. O 


3 


EJECTOR 
SLOT 


O parafuso de 6 mm actúa como mango do parafuso 


e agora pódese enroscar no 


colar modificado, (Foto 33). Se miramos 


6 
a cara frontal do parafuso, directamente no FIGURA CC 
receso, a ranura do expulsor debe apuntar : 
a posición das tres e o parafuso burato no lado esquerdo da parede do receptor, 
manexa ata as dez e media (Figura CC). O plenamente e comprobe que a ranura do expulsor é visible, 
agora pódese inserir o parafuso montado e, en correcta aliñación co burato. 
o receptor. Retire o mango do parafuso e Se é necesario, axuste o mango do parafuso 
deslice o parafuso na súa posición. Agora parafuso posición ata conseguir o aliñamento. Agora 
mango do parafuso de novo no parafuso a través do aperte firmemente o mango do parafuso, (Foto 34). 
ranura para mango de parafuso. Mira a través do expulsor A brecha entre a cara de recámara do 
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barril e a cara frontal do parafuso debe 

agora ser verificado. Esta medida é 

importante, e en xeral, iso 

debería ser posible inserir un anaco fino 

tarxeta entre as dúas superficies. A brecha 
garante que o parafuso non bate contra 

cara de recámara se o arma é "disparo en seco", 

é dicir, sen un cartucho na cámara. Ao mover a pila de 
colares lixeiramente cara adiante, a brecha pódese 
aumentar ou 

moveuse cara atrás para o efecto contrario, 


Se é necesario. 


Foto 33: O parafuso totalmente montado. 


Observe a posición da ranura do expulsor en relación a 


mango de parafuso. 


Foto 34: O parafuso instalado 


no receptor superior totalmente 
montado. 
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O expulsor é a parte do automático 
arma de fogo que "expulsa" os casos gastados 
polo orificio de expulsión durante o disparo 


ciclo. Con moi poucas excepcións, O 


o expulsor normalmente consiste nunha simple folla 


que conecta coa base do 


cartucho mentres a caixa de retroceso impulsa o Aínda que o expulsor é moi sinxelo, a súa lonxitude 
correcta é fundamental, (Ver Foto 35) 

parafuso cara atrás; sacando así o caso 

O arma de fogo polo porto de expulsión. FIGURA DD 

Faremos o expulsor a partir dun 6ómm 

parafuso de 72” de diámetro. O 

O extremo do parafuso está limado nun espesor de 2 mm 

folla para unha lonxitude duns 5 mm. Un 

A continuación, o bordo da lámina está limado a un cónico, 

polo que o bordo oposto convértese nun punto como 

resultado (ver figura 'DD'). 

O expulsor insírese agora no expulsor 

burato e mantido en posición cunha porca. 

Antes de apretar a porca, o expulsor 

debe situarse de xeito que o lado puntiagudo 

o expulsor está orientado cara á cámara. Unha vez 

o expulsor está en posición, deslice o parafuso 

ida e volta varias veces, comprobando 

que non se enganche nin se enganche no expulsor. 

A punta do expulsor debería case raspar 

a parte inferior da ranura de expulsión, unha pequena 

pode ser necesaria a cantidade de axuste manual 

para conseguilo. Se o expulsor é demasiado longo será 

atar O parafuso, e se é moi curto, farao 


non expulsar os casos cando a arma está 


descargado. 
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Foto 36: A máquina enroladora de resortes. 


O resorte principal debe ter a lonxitude correcta, 
resistencia e diámetro. Se a primavera tamén 
forte, o cartucho xerará unha presión insuficiente 
para realizar un ciclo de acción, 


e converte a automática nunha arma de fogo dun 


Vara de 5,5 mm e colar de aceiro. Está perfectamente 
posible construír a máquina enteira 

menos dunha hora e fai que enrolar un resorte 

sexa un procedemento sinxelo (ver figura 

'EE'). 

Primeiro, perfore un burato de 5,5 mm (3/16") de diámetro 
V2" de cada extremo da barra. Despois 4 34" 

desde cada extremo traza unha liña recta. 

Suxeite a barra nun torno e quenta a zona 

desta liña utilizando un facho de gas ata o aceiro 
brilla dunha cor vermella. Dobra o final de 

a barra nesta posición nun ángulo recto 

e despois repita este mesmo procedemento en 

O extremo oposto da barra. A base 

sección da máquina agora está lista para ser 

provisto do mandril, arredor do cal o 

resorte está enrolado. Esta é unha lonxitude de 23 12". 
varilla de aceiro de 5,5 mm. Nun extremo do 

perfore un orificio de 1,0 ou 1,5 mm 


a vara, a 1" do extremo. Dobra o 


só tiro. Se a primavera é moi lixeira, pode que non sexa así extremo oposto do mandril en dous ángulos 


absorber tanta forza de retroceso como sexa necesario. 
Isto pode producir unha tensión excesiva sobre o 
acción ou mesmo unha explosión de nalgas, como o 
o parafuso ábrese demasiado pronto. Como apuntei en 
primeiro volume, intentando atopar o correcto 
resistencia, lonxitude e diámetro do resorte 

pode ser difícil. Por este motivo, enrolar o noso 
propio resorte pode ser unha necesidade. Isto 

non obstante, é moito máis fácil do que pode ser nun principio 
aparecer. 

Para enrolar o resorte necesitamos unha lonxitude de 14 pés 
do mesmo cable de resorte de calibre 20 usado 

para o resorte do cargador. Antes de poder enrolar 

o resorte, unha simple máquina enroladora de resortes 
debe construírse. A máquina consta de 


só tres partes; unha barra plana de 25" de lonxitude 


de 19,05 x 5 mm (3/4" 3/16"), unha lonxitude de 23 72" de 
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rectos para formar o mango de enrolamento. Será 
ser necesario inserir o mandril no 

base e marca a posición dos dous 

dobra antes de dobrar o mango 

forma. Usando un facho de gas para quentar a vara 
nos puntos onde están as dúas curvas 

ser feito, o mango é facilmente formado 

un par de alicates. Insira O mandril no 

base e asegúraa no seu lugar cun 

colar de aceiro. Xire o mango e o 

o mandril debe xirar suavemente. 

Agora a máquina está suxeita a unha mordaza 

e estamos preparados para enrolar o resorte principal, 
(Foto 36). Insira o fío a través do 

burato e dobra o extremo nun 

nó para evitar que se tire. 


Debe colocarse a lonxitude do fío do resorte 
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baixo presión constante para enrolar o resorte. 


O método máis sinxelo é pararse nel 


ambos os pés, deixando as dúas mans libres para guiar 
O fío e xira o mango. Usa a esquerda 

man para suxeitar o fío cun lixeiro ángulo mentres xira 
o mango. Continúa xirando ata que o resorte estea 
enrolado ao longo de toda a lonxitude do mandril. Un 
espazo de 4 mm, ou 

ao respecto, debería existir entre cada un 

bobina. Esta brecha pódese aumentar ou diminuír 
durante o enrolado mantendo o fío nun ángulo maior 
Ou menor. As primeiras tres ou catro bobinas ditarán 
o ángulo no que soster o fío, antes de enrolar a 
lonxitude restante. O mandril debe inclinarse 
lixeiramente durante o enrolado para indicar que se 
está aplicando suficiente tensión ao fío. Cortar a 


sección anudada e calquera exceso de fío e, co resorte 


aínda no mandril, comprime completamente 
varias veces. Despois da primavera 
comprimido notarase que o 


a primavera reduciuse de lonxitude de 16 "a 


uns 11”. Retire o colar do mandril e 


deslice o mandril fóra da máquina para 


soltar o resorte. Agora corta o resorte a unha lonxitude 


de 9 /2 polgadas usando uns alicates. 


O resorte principal está agora rematado e listo para 

ser instalado na varilla guía do resorte (consulte a 

figura "FF"). A guía ten unha lonxitude de 114 mm 

varilla de 5 mm de diámetro. Un extremo é redondeado, 
(cónico), e o outro equipado cun 6 mm 


colar. O colar está situado a 7 mm 


O extremo da vara. 


Deslice unha arandela de billa de goma de 1" de diámetro 
no extremo cónico da guía e empúxaa cara arriba ata 


que toque o colar 


-63- 


FIGURA FF. 


Co resorte principal e varilla guía 

construído podemos construír o escudo de retroceso, 
que se encarga de suxeitar o parafuso, 

guía e resorte en posición. 


ESCUDO DE RETROCESO 


O colar axustado ao extremo de recámara do 
o receptor superior xa actúa como retroceso 
escudo, pero debe modificarse un paso 
máis aló. Un ala de barro de 2" de diámetro 


arandela' debe ir parafusada ao colar 


como medio para selar a recámara 

do receptor. A lavadora debería 

ten un orificio de 6 ou 7 mm. Á de barro 

as arandelas veñen en moitos tamaños diferentes 


e están amplamente dispoñibles desde Bolt 
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e almacenistas de noces, e boa ferretería 

tendas. En primeiro lugar, retire o colar do 

receptor e atornille temporalmente a arandela 

o colar, como se mostra na figura 'GG'. O 

o colar debe estar atornillado tan centralmente como 
posible á lavadora. Outra lavadora, calquera 
diámetro superior a 1”, colócase no outro lado 

do colar polo que o colar está encaixado 

entre as dúas lavadoras. A fondo 

apretar a porca e o parafuso e despois perforar dous 


Orificios de 3 mm de diámetro a través da arandela de 2". 


e ata todo o colo, (Figura 
'HH'). Estes dous buratos deben colocarse 
FIGURA GG 


entre os catro orificios dos parafusos (estes 


permitir que o colar se atornille ao 
receptor). A precisión da perforación do colar é 
moi importante. Se os buratos están perforados no 


lugares equivocados que atravesarán En ULO 


nos orificios dos parafusos ou pasar demasiado preto do 
parede interior ou exterior do colar. Este último 

dificultando tocar os buratos; que é o seguinte paso. Fai On 
un toque por cada burato 

e atornille a arandela ao colar, como se mostra 


na figura 'II'. Agora introduza o colar e FIGURA HH 


conxunto de arandelas na recámara do 


receptor e fíxao no seu lugar cos catro 

parafusos de zócalo. Emprega un escribano e marque o 
cara interior da lavadora usando as paredes de 

o receptor como guía. Desenrosque os parafusos 

e quita a lavadora e será 

marcado cun cadrado, como se mostra na figura 

'JJ'. Coloque a lavadora nun torno e lime 


cada lado cara abaixo ata as liñas de trazado ata que está 


de forma cadrada, como se mostra na figura "KK". 


Elimina lixeiramente as esquinas afiadas do 


arandela, despois parafuso firmemente o cadrado 


FIGURA Il 


arandela ao colar, como na figura 'LL'. 
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FIGURA JyJ. 


FIGURA LL. 
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Foto 37: O retroceso totalmente montado 
escudo. 


Foto 38: O escudo de retroceso, resorte 


principal e varilla guía. 


O escudo de retroceso xa está rematado e pode 

ser desatornillado do receptor, para permitir o 

resorte e guía a montar, (Foto 37). 

Deslice o resorte sobre a varilla guía e, a continuación, 
introduza este conxunto no escudo de retroceso (Foto 
38). Tire o parafuso completamente cara atrás 

e mantelo nesta posición. Suxeita o conxunto de 
escudo e guía na palma da man e usa os dedos para 
suxeitalo 

resorte en posición semicomprimida. 

Mentres mantén o parafuso cara atrás, insira o resorte 
e guía no medio oco do parafuso (recinto do resorte 
principal) ata que o escudo estea completamente 
inserido. Deixa que o bloque se deslice cara adiante 
para liberar a tensión sobre o comprimido 

muelle principal, a continuación, atornille o catro tomas 
parafusos para reter o escudo de retroceso, resorte 


e varilla guía en posición, (Foto 39). 
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Tire o parafuso cara atrás varias veces e comproba 


que se move suavemente sen atar ou 
enganchando en calquera parte da primavera e 


montaxe guía. 


O receptor superior agora está totalmente montado 


(Foto 40) 


Foto 39: O escudo de retroceso instalado 


receptor. 


Foto 40: O receptor superior totalmente montado. 


NOTA: Se o resorte principal do parafuso está enrolado proceso de bobinado do resorte, pode descubrir que 
arredor do mandril de 5,5 mm de diámetro o resorte está lixeiramente axustado ao inserilo 
descrito anteriormente, o resorte principal debe ser un no parafuso. Se se atopa isto, o 

axuste deslizante suave polo centro O receso do resorte principal pódese ampliar 

do parafuso. Con todo, debido ao inevitable lixeiramente usando unha broca de 8,8 mm de diámetro. 


inconsistencias que poden meterse no 
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Os dous conxuntos de receptor completos poden 
agora estar atornillado e o necesario 

axustes realizados, (Foto 41). Quitar 

OS dous parafusos da parte inferior 

do receptor superior e coloque os dous 


receptores xuntos. As dúas metades deben 


estar soldada con prata no seu lugar. Teña coidado de non facelo 
perturbe as dúas configuracións e, a continuación, separe O 
dous receptores. Retire a revista e 

desposuílo de todas as partes internas. Agora desparafuso e 
quitar o resorte do cargador 

ben. Use un soplete de gas propano xunto con 

fundente e soldadura de espátulas de baixo punto de fusión 
para reter o pozo e parar en posición. Solicitar 

a soldadura á parte inferior do tope para que o 

a soldadura non interfire coa inserción do 


cargador de volta ao arma. Non apliques demasiada 


encaixar estreitamente entre si, sen que se vexa ningunha f6ftidadura, só son algunhas gotas 


entre eles. Non obstante, pode ser primeiro 
necesario para baixar a altura do 


revista ben lixeiramente, polo que a rampla de alimentación 


non interfire coa parte inferior do 

Parafuso. Insira os dous parafusos e o parafuso 

as dúas seccións firmemente xuntas, (Ver 

Figura 'MM'). O pozo e a parada do cargador 

aínda non foron arranxados definitivamente 

lugar. Isto é para permitir a súa correcta 

axuste, que non é posible ata O 

arma está totalmente montada. A revista 

Os beizos deben tocar a parte inferior do parafuso, 
pero non debe impedir que se mova 

suavemente cara atrás e cara atrás. Se é necesario, 
empurra a revista máis no pozo 

ata que os beizos estean na posición correcta. 
Lembra que a parada é solta e permitirá 

O cargador que se vai mover máis arriba ou máis abaixo 
segundo sexa necesario. O pozo tamén debe ser 
axustado para que a punta frontal da alimentación 
a rampla toca a parte inferior do parafuso, 

pero de novo, non debe interferir cos parafusos 


movemento suave. Con estes dous 


axustes feitos, o pozo e parada pode 
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necesario para manter o tope en posición. 

Os fachos e botes de gas propano son 

amplamente dispoñible na maioría dos bos hardwares 
tendas. As bombonas de gas poden ser ás veces 
denominadas "mestura propano/butano" e son 

ideal para soldar prata porque a mestura de 

OS gases dan unha temperatura moito máis alta 

que un facho de butano estándar. Hai que aplicar fluxo 
á zona onde se require a soldadura 

executar, e despois quenta ata que o aceiro está 
brillando dunha cor vermella clara. Mentres se mantén o 
antorcha en posición, toque a varilla de soldar 

contra o aceiro quente ata que flúe a soldadura. 
Despois de que a cantidade necesaria de soldadura flúe 
a articulación, retire a chama do facho e permita 

a parte para arrefriar lentamente. Unha vez que a parte estea fría, 
limpar calquera residuo de fluxo e exceso de soldadura 
cunha lima e despois pulir cun medio 

papel de lixa de grao. A revista ben é 

soldada ao longo do seu bordo lateral superior, na punta 
onde pasaba polo receso superior. 

Volve montar o cargador e fixa o resorte de captura 

ao pozo. Agora podemos atornillar 


os dous receptores volven xuntos. 
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Foto 41: Os receptores superiores e inferiores listos para unirse. 
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Un cabestrillo axeitado é moi importante 
accesorio en calquera arma de fogo maior que a 
pistola, como medio de transporte doado 

a arma. Obviamente, se un cabestrillo é 
dispoñible comercialmente, mercar un é 

máis sinxelo que facer un. Pero, como ocorre co 
arma de fogo en si, asumiremos que non o é 
posible e facer un é necesario. 

Afrontemos os feitos, os crackpois no poder 
estes días están prohibindo armas, coitelos e 
calquera outro obxecto de chivo expiatorio que eles 
desexo. Estes tolos poderosos poden prohibir 
fundas e fundas tamén. Eles afirmarán que si 


para que os criminais leven armas!! 


Pódese facer un cabestrillo perfectamente axeitado 
dunha correa de can de 4 pés de lonxitude, ou unha das 
rendas máis longas utilizadas para cabalos, vacas, etc. 
Estes están facilmente dispoñibles para calquera mascota, 
tenda de material ecuestre ou agrícola e son 

feita exactamente do mesmo material que a 
cabestrillo de rifle feito a propósito. prefiro o lenzo, 
pero o coiro ou o nylon serven igual 


propósito. A vantaxe ou renda debe ser de 1 polgada a 


Foto 42: fibelas. 
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FIGURA NN. 


1 1/8" de ancho e ser negro ou verde escuro 


cor. Agora hai que facer dúas fibelas 


enganche o cabestrillo ao arma. Estes son 
forman unha sección de 30 x 25 mm de 2 mm 
chapa de aceiro grosa, (Ver figura 'NN'). 


O debuxo "A" mostra as seccións sombreadas 


que hai que eliminar. Use un taladro para 


eliminar as dúas seccións non desexadas e 


limar os dous buratos rectangulares ao 

dimensións no debuxo "B". Ronda os catro 

cantos cunha lima e pulir cada bordo 

e a superficie da fibela con papel de lixa, 

(Foto 42). Este pulido é importante 

porque calquera bordo cortante ou áspero podería 
deshilachar ou cortar o material da eslinga 

un período de tempo. Non te preocupes se as fibelas 
que fas non son exactamente do mesmo tamaño que 
Os da ilustración, só é necesario 


para que o cabestrillo se introduza nos orificios da fibela. 


Agora axusta a lonxitude do cabestrillo ao teu 


propios requisitos persoais. 
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Vistas laterais dereita e esquerda da arma de fogo totalmente montada. 
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Por razóns de claridade da imaxe, a máquina 
pistola, vista a través das páxinas deste libro, 
móstrase no seu aspecto final acabado. 

O arma de fogo nesta fase aínda tería o seu 
aspecto de metal en bruto, polo que imos discutir 
aquí o método conveniente de acabado. 

O proceso de azulado de pistola quente usado no 
fábrica de armas, ou polo profesional 

armeiro, non ten cabida nun libro coma este. 

Non só serían produtos químicos especiais 
necesario, pero os tanques azulados e a calefacción 
aparello tamén. Vimos como a 

Pódese construír ametralladora en 

casa a partir de materiais comúnmente dispoñibles. 
Só é correcto terminar de usar o arma 

o método máis sinxelo aplicado na casa. 

Unha das armas máis bonitas que teño 

atopado é "colorear" cada un 

parte integrante do arma de fogo. Isto pode ser 
feito usando nada máis que un facho de gas. 

Este método non é un verdadeiro endurecemento, 
pero dá un acabado similar e moi bo. Con excepción 
do parafuso, o fiador e os resortes, todas as pezas 


están rematadas co seguinte método. 


Todas as superficies externas visibles deben ser 


lixado ata un acabado pulido suave usando un 
papel de lixa de grao fino. Canto mellor 


acabado é antes de aplicar o soplete, o 


mellor o acabado quedará despois. 
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Como apuntei anteriormente, é moito máis fácil 
pulir as pezas despois de facer cada parte, 
en lugar de ter que rematar cada sección 


do arma nesta fase. 


Primeiro remataremos o superior e o inferior 

receptores. Retire todas as partes internas 

o receptor superior con excepción de 

o expulsor. Coloque o receptor nunha posición vertical 
colocar sobre unha placa de aceiro ou outro ignífugo 
superficie. Aplique a chama do facho na parte superior 
extremo do receptor, suxeitoo neste 

posición ata que aparezan aneis de calor na superficie 

do aceiro. Isto debería ocorrer en 

uns 30 segundos asumindo un propano 

utilízase soplete de gas. Non movas a chama 

arredor, pero mantelo no mesmo punto ata que 

vese que o aceiro cambia de cor. Agora 

move a chama máis abaixo no receptor 

e, en cada intervalo de 2”, repita O 

proceso descrito anteriormente. Cando a totalidade 

o lado do receptor é "tratado térmicamente", á súa vez 
o receptor arredor e realizar O 

mesmo procedemento nos outros tres lados. 

O receptor inferior está rematado exactamente no 

do mesmo xeito. Non retire a empuñadura como ela 
pódese deixar no seu lugar, pero asegúrese de que todo 
elimínanse as partes móbiles internas. 

Tamén hai que desmontar a revista 

antes de que o corpo da revista poida ser 

rematado. O conxunto de barril pode ser 

rematado como unha unidade completa sen ter 

para quitar os colares, pero por mor da 

calibre pesado de tubo e espesor do 

montaxe, quentar o aceiro levará 

máis longo. Pequenas seccións, como o gatillo e a 


garda, están rematadas no mesmo 
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xeito como os compoñentes máis grandes. Obviamente 
O arma de fogo podería rematarse usando un dos 
os acabados cold gun azul dispoñibles dende 
calquera armería, pero como están as cousas 

ir alí pode que non haxa moitas armerías 

deixou en pouco tempo! Ademais, a calor 

método de tratamento de acabado é máis 

duradeiro e, na miña opinión, máis atractivo. 

Se decides usar o azulado frío 

método, aconsellaría mercar o líquido 

versión do produto. Hai que sinalar, 

con todo, que o líquido azul pistola fría vai 

non tapar ningunha marca de arañazos profundas 
presentes nas superficies externas das armas. 
Sexa cal sexa o método de acabado que se utilice, é 
SÓ se verá tan bo como a cantidade de 

esforzo que realizas previamente. Teña en conta tamén, 


que moitos produtos de hardware como 


colares de bloqueo do eixe e arandelas son 

moitas veces cincado, e o zZinc interferirá 

CO proceso de azulado. Non obstante, o cinc 

pode eliminarse facilmente cun remollo rápido 

en ácido clorhídrico. Deixa os elementos dentro 

a solución ácida ata que se detengan os elementos 
'purbulla'. Isto indica que todo o cinc 

foi eliminado. Como medio de 

evitando a formación de rush, as pezas 

entón pode ser embebido nun bicarbonato de sodio quente 
solución (refresco e auga quente) antes 

procedendo a azular as partes. O barril 

e OS conxuntos de parafusos non precisan ser 
desmontado e pode ser mergullado no 

dúas solucións totalmente ensambladas. Calquera que sexa 
aplícase o proceso para rematar o externo 
superficies da ametralladora, o resultante 


o acabado debería resultar agradable. 


Imaxe en cor que mostra o arma de fogo acabada. 
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Sei o que estás pensando; "SERÁ 

EXPLOTAR"? A resposta a isto 

a pregunta comprensible é un NON positivo, 
sempre que a arma estea construída usando o 
mesmos materiais e métodos de construción 
descrito neste libro. Porén, con calquera 

arma de fogo caseira, só é prudente probar 
disparar o arma con disparos únicos antes 
enchendo o cargador ao máximo e apretando o gatillo!! 
Disparando tiros sinxelos 

primeiro tamén facilita ver O que, Se é O caso, 

son necesarios axustes. Inicialmente, carga 

unha volta na revista e galo 

a arma. Apunte o arma de fogo nunha caixa forte 
dirección e presione o gatillo. O 

cartucho debe disparar e o caso gastado 

debe ser expulsado polo porto. 

Repita este procedemento, pero esta vez, carga 
tres cartuchos no cargador e 

preme o gatillo. A arma debería 

dispara unha explosión rápida. Sempre que non haxa atascos 
experimentado, o cargador está cargado á máxima 


capacidade e unha ráfaga longa 
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pode ser despedido; descargando a revista. 

O gatillo pódese soltar en calquera momento 

durante o ciclo de cocción e o sear debería 

bloquear o parafuso de volta no totalmente amartillado 
posición. 

A maioría das armas de fogo automáticas .32/.380 teñen un 
taxa de ciclo moi alta, e a pistola ametralladora 

conveniente non é unha excepción a esta regra. 

Baleirarase unha revista completamente cargada 

arredor de dous Ou tres segundos, polo que as rpm son 
para non espirrar. É bastante caro 

aínda que na fronte das municións. Debe utilizarse 
munición de chaqueta metálica completa (FMJ). 

que o arma funcione de forma fiable. O barril 

A lonxitude tamén é importante porque unha lonxitude 
inferior a 9" non xerará suficiente 


presión para realizar un ciclo fiable do parafuso, así que non o faga 


estar demasiado entusiasmado coa serra para metales. 


O arma de fogo conveniente non está destinado (ou 
deseñado) para competir co arma de fogo fabricada en 
fábrica, tanto en aspecto como en calidade 

de materiais empregados. É un compromiso 

arma de Último recurso; dispoñible cando a maioría 
armas de fogo lexítimas e convencionais teñen 
lexislado, como nos autores 

país de residencia. Sen embargo, para todos 
propósitos e fins, o Expediente 

A pistola máquina é un arma de fogo viable se 


construído cun grao razoable de 


coidado e atención ao detalle. 
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Os tamaños de tubo que se mostran a continuación son os necesarios para construír os 


compoñentes principais da pistola ametralladora, é dicir, receptores, canón, cargador e parafuso, etc. 


1) 30 x 30 x 2 mm (receptor superior) os tubos son ideais para a construción do 


cañón de arma de fogo improvisado. Debido aos 


a : moitos tamaños de tubos dispoñibles en 
2) 30 x 3O x 1,6 mm (receptor inferior) 


"mecánica sen costura" e "sen costura". 


3) 25,40 mm x 12,70 mm 4 12,70 X 0,91 mm hidráulico, é posible construír un canón de arma que 


se adapte a case calquera calibre de arma de fogo. 


mm (1 xl2"412"x20g) (Revista) Sempre que sexa posible, pódense usar tubos de 


calibre pesado para os canóns das armas, sempre que 


4) 14,29 mm x 3,25 mm SMT (barril) O deseño do arma de fogo o permita. Non obstante, 
non hai ningunha razón pola que non se poida usar un 
9) 12,70 mm x 2,03 mm (/2"x14 g) calibre máis lixeiro de tubos para construír un canón 
SMT/SHT/ERW (parafuso) de arma, pero pode ser necesario reforzalo cun 
segundo 
6) 15,88 mm x 34,93 mm x 1,6 mm ERW tubo ou unha serie de colares de aceiro para extra 


forza. Os fabricantes de tubos raramente indican O 
(Revista Ben) 


diámetro do tubo nos seus catálogos. 
En cambio, só se subministran os tubos de diámetro 
7) 40 mm x 2O mm x 1,6 mm ERW 
exterior e grosor da parede. 
(Agarre) Para calcular o tamaño do orificio, a parede 
espesor debe ser multiplicado por dous, e 
8) 50,80 mm x 1,6 mm (2" x 16 g) esta medida deducida do 
diámetro exterior dos tubos. Por exemplo, a 


(Gatillo protector) 
O espesor da parede de 2,50 mm duplícase e 


O tubo ERW é moi útil para a construción de receptores pasa a ser 5 mm. Para un tubo de 14 x 2,50 mm, 
e cargadores ou como funda para reforzar Ou aumentar o cálculo sería o seguinte:- 
o 


Diámetro del tubo 14 mm 
Espesor de parede 5 mm 
Diámetro del orificio - 9 mm 


diámetro doutro tubo. Non debería ser 


usado para o caño de armas, a menos que nada máis 
está dispoñible, debido á súa costura soldada 


construción. A categoría SMT e SHT de 
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Tamaños de tubos para canóns de armas de fogo improvisados desde .22 de percusión anular ata escopeta de calibre 12. 


Tubo mecánico sen soldadura (SMT) e tubo hidráulico sen costura (SHT). 


CALIBRE IAMAÑO DE TUBO NECESARIO (mm) DIÁMETRO (mm) 
.22 Rimfire 9,53 x 2,03 (SMT) 5.47 
9,52 x 2,03 (SHT) 5.46 
.25 ACP 12,70 x 3,25 (SMT) 6.20 
.32 ACP 14,29 x 3.25 (SMT) 7,79 


38/.357 15,88 x 3,25 (SMT/SHT) 9.38 

19,05 x 4,88 (SMT) 9.29 

9 mm/,.380 14,29 x 2,64 (SMT) 9.01 
14,00 x 2,50 (SHT) 9.00 

15.00 x 3.00 (SHT) 9.00 

44/4100 20,64 x 4,88 (SMT) 10.88 

19,05 x 4,06 (SMT) 10.93 

45 ACP 17,46 x 2,95 (SHT) 11.56 
Calibre 12 26,99 x 4,06 (SMT) 18.87 
28,58 x 4,06 (SMT) 20.46 

28.00 x 4.00 (SHT) 20.00 

30,00 x 5,00 (SHT) 20.00 

Todos os tamaños de tubo que aparecen aquí ofrecen un excelente axuste "Bullet to 


Bore". Todos requirirán unha cámara co calibre adecuado de escariador de cámara. 
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A seguinte lista de provedores envía "escariadores de acabado de cámara" de alta calidade a todo o 


mundo. Os prezos varían, pero no momento de escribir este artigo, os escariadores de cámara comezan 


a uns 35 dólares (20 £) para un escariador de percusión anular de .22. Para a ametralladora que aparece 


neste libro, é necesario un escariador en .32 ou .380 auto. Estes venden polo miúdo a uns 55 dólares. 


Existen numerosos provedores de escariadores de cámara dispoñibles a través de Internet, dos cales a 


seguinte lista é só un pequeno exemplo: 


DIRECCIÓNS ÚTILES: 


ESCARIADORES DE PRECISIÓN DAVID MANSON 
820 EMBURY ROAD, 


GRAND BLANC, MI 48439, 
EUA. 


Correo electrónico: David mansonreamers.com 


WwW.mansonreamers.com 


CLYMER MANUFACTURING CO, 
1645 WEST HAMLIN ROAD, 
ROCHESTER HILLS, MI 48309, 
EUA. 


Correo electrónico: clymerAclymertool.com 


www.clymertools.com 


FERRAMENTAS SHAWNIE, 
840 NW 6TH STREET, SUITE F, 


SUBVENCIÓNS PASE, OU 97526 
EUA. 


Correo electrónico: remersQAatt.net 


www.reamerrentals.com 
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(Teléfono: 810 953 0732 
(Fax: 010 953 0735 


(Teléfono: 248 853 5555 
(Fax: 248 853 1530 


(Teléfono: 541 471 9161 
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Recomendo encarecidamente o uso de a 
escariador rectificado profesionalmente para cortar 
cámara de calquera barril. Porén, se é así 
necesario para construír o seu propio escariador, o 
pódese utilizar o seguinte método. A diferenza da 
cámara que cortamos no volume un, usando a 
escariador de pin cónico, a caixa de parede recta 
dos cartuchos .32 e .380 significa que 

pódese cortar unha cámara improvisada usando 
unha serie de tres brocas. Para o .32 

cámara necesitamos unha, broca de 7,8 mme 
dous, 8,5 mm, e, para O .380, unha broca de 9 mm 

e dous de 9,5 mm de diámetro. Calquera que sexa 

os dous calibres pode ser necesario cortar 

unha cámara para, a Única diferenza é a 

diámetro das brocas utilizadas, todas as demais 

as medidas seguen sendo as mesmas. Imos 

proceder coma se cortase a cámara para O 
cartucho .32. Primeiro, tres de 78 mm ou 

ao redor, lonxitude de cañón de 14,29 mm 

son necesarios tubos (Ver Figura 'OO'). Nós 
chamará a estes "Tubos de escariador" a partir de agora 
on. O diámetro interior (ID) de cada un 

primeiro deben escariarse tres tubos 

OS tres tamaños de broca indicados anteriormente, é dicir, un 


O tubo se escaria ata un diámetro de 


7,8 mm, e os dous tubos restantes a a 


diámetro de 8,5 mm. Como se pode ver no 


debuxo que se acompaña, tubo de escariador No1 


acepta a broca de 7,8 mm e o No2 e 


No3 tubos as brocas de 8,5 mm. Para o .380 


cámara o tubo No1 acepta o 9 mm 


broca e os tubos No2 e No3 o 9,5 
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brocas mm. Despois de escariar os tubos, a 

debe ser perforado para aceptar un enchufe 
parafuso na posición indicada no 

debuxo que acompaña. O propósito de 

O parafuso é para suxeitar firmemente as brocas 

en posición. Só un taladro, o de 8,5 mm 

(9,5 mm para o .380), require calquera 

alteración antes do "conxunto de escariadores". 
usado para cortar a cámara. O punto disto 

debe retirarse o taladro e, ao facelo, 

crear unha ferramenta de corte de punta plana. Isto pode 
conseguirse con bastante facilidade tocando o 
extremo do punto de perforación contra a roda 
xiratoria dunha moedora de banco, mentres que no 
ao mesmo tempo, xirando lentamente a broca para que o 
o punto é eliminado uniformemente. Paga a pena 
sinalando que se se dispón dunha perforadora 

para ti, o punto do taladro pode ser 

eliminado con precisión simplemente poñendo o 
perforar o portabrocas e baixar o 

taladro giratorio sobre un grano (carborundum) 
pedra, con todo, a maior parte do punto de perforación será 
aínda hai que eliminar primeiro, usando o banco 
moedor, antes de usar o método de perforación 


de rematar o final da broca. 


Os dous bordos cortantes da broca de punta plana 
agora debe ser re-afiado con coidado 

'tocando' os bordos traseiros dos dous 
cortadores contra a roda dun banco 

moedor. Este procedemento é similar ao re- 
afiando a punta dunha broca, agás 


nosos propósitos, o final do simulacro é agora a 
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FIGURA CONSTRUCIÓN DO ESCARIADOR 'OO'. 


edges 


No 3 
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ferramenta de corte de punta plana. Coloque cada broca 
é o tubo escariador respectivo e axuste o 

No1 taladro ata que sobresaia 16 mm do 

extremo do tubo de escariador, (excluíndo a broca 
punto). Agora axusta os simulacros No2 e No3 


a 13 mm e 14 mm respectivamente. O 


a medida do taladro é a mesma para ambos 


Calibres .32 e .380. Cando cada broca está 


axustado ás medidas indicadas anteriormente, aperte 
cada parafuso para evitar que as brocas se movan 
durante o uso. 

Un lado plano agora debe ser moído sobre o 

lado de cada vástago de broca para que poidan ser 
virou utilizando un estándar 'toca 
chave inglesa/Soporte'. Antes de que o conxunto de escariadores poida 
se debe utilizar un tubo guía para garantir 
a cámara está cortada con precisión. Isto é 


nada máis elaborado que un tubo de 20,64 x 2,95 mm 


de lonxitude de 6 1/2" a 7". 


O noso conxunto de escariadores improvisados xa está listo 
para o seu USO. Para cortar a cámara proceda como 
segue. Suxeitar firmemente o tubo do canón nun 

mordaza nun ángulo de aproximadamente 45 graos 

coas mordazas de mordaza e deslice o tubo guía 

O extremo do barril. Agora deslice o número 1 

broca con escariador no tubo guía como se mostra 


nas fotos 45 e 46 que se acompañan. 


Cada broca de escariador utilízase na orde na que está 
numerados, é dicir, un, dous e tres. Solicitar 

unha pequena cantidade de composto de corte, se 
dispoñible, ata a punta de cada escariador e 

proceder a cortar a cámara. Xire lentamente 

cada escariador ao mesmo tempo 

aplicando unha pequena cantidade de adiante 
presión ata que cada escariador corte completamente 
é a profundidade respectiva. A intervalos durante a 
operación de corte, limpar as virutas metálicas do 


interior da cámara. 
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Despois de usar o último escariador (No3), colóqueo 


o escariador No1 de volta no tubo do canón 

e xirao varias veces. Isto será 

necesario para eliminar calquera rebaba presente 

no fondo da cámara, causada por 

O USO da ferramenta de escariador No3 de punta plana. 
Finalmente, usando un cepillo de limpeza de barril de 


arame, elimine calquera viruta de metal, etc 


dentro do barril e da cámara. 


A cámara agora está cortada e debería ser 

posible introducir un cartucho na cámara. O cartucho 
debe deslizarse 

libremente e baixo o seu propio impulso 

antes de parar. Neste punto, a base do cartucho debe 
sobresaír 3 mm 

da recámara dos barrís, como vimos antes 


no capítulo sete. 


Despois de comprobar o encaixe e corte do cartucho 


o bisel da boca da cámara, podemos 


proceder a montar de novo o barril. 


O escariador de cámara improvisado non é o 

método ideal para cortar a cámara de a 

arma de fogo, pero será suficiente se un profesional 

o escariador de cámara de terra é, por calquera motivo, 
non dispoñible. Non obstante, convén sinalar que o 
artigo xenuíno é así 

amplamente dispoñible, que paga a pena 

investindo nun. Son relativamente 

barato e facer a cámara de 

calquera canón de arma unha operación rápida e 


sinxela. 
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Fotos 45 e 46: a ferramenta escariadora de tres pezas; e por riba, 
axustado ao barril listo para cortar a cámara. 


Teña en conta a ferramenta de escariador No3 de punta plana; móstrase terceiro dende a esquerda. 
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A pistola ametralladora que aparece neste libro 
tamén se pode construír arredor do popular .380 
cartucho de pistola automática con só lixeiro 
que sexan necesarias modificacións no 
cargador, parafuso e canón. Só depende dos 


requisitos individuais sobre cales 


calibre o arma de fogo é de cámara. 


O barril está construído usando exactamente o 
mesmos principios descritos no capítulo 

Sete. A única diferenza é o tamaño do tubo 
utilizado. Unha lonxitude de 14,29 x 2,64 mm 

O tubo SMT é necesario para construír o .380 
barril. O tubo debe ser de 9" ou 10". 

lonxitude e recámara para aceptar o .380 
cartucho empregando o calibre axeitado de 
escariador de cámara. Cando está recámara, O 

a base do cartucho debe sobresaír 3 mm 

da recámara dos barrís. A cámara 

a boca está achaflanada exactamente no mesmo 
forma como se describe para o barril .32. 

Os colares de bloqueo do eixe son entón escariados 
e axustado ao barril. O barril de .380 é 

agora rematou e pódese montar no 


receptor. 


Hai outros dous tamaños de tubo que poden ser 
usado para o barril .380, no caso do 


O tubo de 14,29 x 2,64 mm non está dispoñible. 


Estes son os de 14 x 2,50 mmeosde 15 x 

Tubos de 3,00 mm. Ambos ofrecen un tamaño de orificio 
exactamente 0,380 (9 mm), e calquera é a 

alternativa perfectamente boa para a máquina 


canón de pistola. Non obstante, se algún dos 
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utilízanse os tubos anteriores, os colares 
require escariar usando un escariador de 14 


ou 15 mm de diámetro respectivamente. 


MONTAXE DE REVISTA 


A construción da revista para O .380 

o cartucho é idéntico ao do .32, O 

a Única diferenza é o calibre do tubo 

usado para construír a revista e a distancia entre 
OS beizos da revista. O 

revista ben, seguidor e fonte principal 

non debe requirir ningunha modificación. 
Necesitamos un tubo de 1" x 72" de lonxitude 

O cargador .380 cun espesor de parede de 

1,22 OU 1,50 mm (en lugar de 

1,6 mm usado para o cargador .32). 

O segundo tubo, o 1/2” (12,70 mm x 

0,91 mm) segue sendo o mesmo para ambos os calibres 
revistas. O calibre un pouco máis fino utilizado 
para a revista .380 aumenta o 

revistas dimensións interiores e como a 
resultado, a revista aceptará o .380 


cartucho. 


Os beizos da revista fórmanse usando o 


mesmo bloque de formulario usado para o .32 

revista, agás os beizos para o mosto de .380 

ser "establecido" de xeito que a distancia entre eles sexa 
aproximadamente 9 mm. Unha certa cantidade de 
debe esperarse un axuste manual para 

sexa cal sexa a revista que sexamos 

edificio, para garantir que funciona de forma fiable 


como sexa posible. 
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CONXUNTO DE TORNOS TAMAÑOS DE TUBO NECESARIOS 
PARA O BARRIL, PARAFLO E 
Só é necesaria unha modificación no parafuso CARGA DE .380. 


asemblea para que acepte e funcione 


usando o cartucho .380. Esta alteración BARRIL 14,29 x 2,64 mm SMT (ou 14 x 


sendo as dimensións da cavidade do cartucho 
2,50 / 15 x 3,00) 


discutido no capítulo oito. Asumindo que nós 
están construíndo un parafuso .380, só é PARALLA 12,70 x 2,08 mm SMT/SHT/ERW 


necesario aumentar o diámetro da cavidade do cartucho 


(fraccionalmente) usando a ferramenta de corte cónico, Cargador de 25,40 x 12,70 mm (17 X 2” xX 
para permitir a base do .380 1,22 mm) (ou 1,50 mm) e tubo redondo 
cartucho a receso (asento) a unha profundidade de de 12,70 x 0,91 mm (/2” x 2O calibre). 


2 mm, como se ilustra no capítulo oito. 

Cómpre sinalar que esta modificación 

Só se pode realizar durante a primeira 

fase de montaxe do parafuso, e non despois do 


instalouse unha varilla de percutor. 


A medida da protuberancia do percutor é 
O mesmo que para O cartucho .32, é dicir, a 1 


mm da cara do receso do cartucho.2 


O EXETOR 


O expulsor non debería requirir ningún 
alteración da súa lonxitude ou anchura. 
Non obstante, unha pequena cantidade de axuste manual 


pode ser necesario. 


2 NOTA: A "vida útil" do parafuso .380 é 
inevitablemente menor que a do parafuso 
.32. Isto débese á redución do grosor da 


parede da cavidade do cartucho .380 
causada polo uso do cartucho .380 de 
maior diámetro. Polo tanto, o parafuso de 
-.380 requirirá substitución a intervalos máis 
frecuentes. 
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Os debuxos das páxinas seguintes poden ser 
usado se o parafuso se vai mecanizar mediante un 
torno, (Ver Figura 'PP'). En interese de 

garantindo que o parafuso sexa tan forte e duradeiro 
como sexa razoablemente posible, debemos 
mecánica a partir dun aceiro axeitado. Nós non 
quere endurecer e temperar o parafuso 

despois do mecanizado, debido ao inevitable 
"técnicos" implicados para facelo. 

Aínda que o endurecemento sería desexable, 

para o afeccionado medio, sería un 

proposta inviable. O tamaño real 

(diámetro) do parafuso sería necesario 

O USO dunha fonte de calor adecuada como a 
arranxo de ladrillos refractarios ou un pequeno forno 
no que quentar o compoñente ao 

temperaturas de endurecemento e revenido requiridas. 
Sen esquecer a capacidade de 

utilizar tales técnicas e equipos. 

Pezas pequenas como, por exemplo, un 

gatillo ou percutor son bastante facilmente calor 
tratados usando nada máis que un facho de gas 
propano (dispoñible en calquera 

ferretería) e balde de aceite ou auga 

no que apagar o traballo. Canto máis grande 

o compoñente supón problemas para O 

individuo medio. 

Non todo está perdido, porén, porque os aceiros Si 
dispoñible no pre-endurecido e 

condicións temperadas. Noutras palabras, o 

O aceiro sae da plataforma nun 


condición endurecida, mentres que ao mesmo tempo 
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tempo sendo o suficientemente "suave" como para mecanizar. 
Estes aceiros son axeitados para o noso 

requisitos (e moitos outros) onde a 

requírese un grao razoable de resistencia ao choque e 

ao desgaste. Dous pre-endurecidos 

OS aceiros que atopei axeitados (e iso parece 

ser razoablemente fácil de localizar) son 

709M40 (EN19T) e 817M40 (EN24T). 

Terás que mercar estes materiais 

dun 'accionista de aceiro especial', así que mira 

nas "Páxinas amarelas" baixo "Aceiro 

Accionistas para un provedor da súa zona. 

Buscar na 'Rede' tamén é unha boa idea. 

Este aceiro é bastante caro en relación a, 

por exemplo, un aceiro suave, especialmente se vostede 
tes que telo entregado, pero podes ser 

capaz de comprar unha lonxitude curta como "mostra" 

ou "descorte". Comproba sempre cando 

comprando tal aceiro que está en 'T 

condición", que significa que se vende en la pre- 

estado endurecido. Algúns fabricantes de aceiro 

tamén anuncian as súas propias marcas de 'especial 
aceiros' en estado pretemplado, e 

se decides mercar un destes, 

debes asegurarte de que o aceiro sexa axeitado 

O teu propósito. En xeral, debe 

caen na categoría de alta resistencia, choque e 
resistencia ao desgaste. Os aceiros de aliaxe que teño 
listados son un bo exemplo destes 

requisitos e son razoablemente fáciles de facelo 


localizar. 


O mecanizado do parafuso é sinxelo 
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Debuxos de maquinista 


procedemento de torneado para o propietario do torno. Comeza 


cunha sección de barra redonda, polo menos 26 mm 
de diámetro, e mecanizar o parafuso ao 


seguintes dimensións: - 


Facendo referencia á figura 'A', Diámetros exteriores 
(OD) A lonxitude total do parafuso (OAL) é de 131 mm. 


sobresae 1 mm da cara do receso cando está totalmente 


sentado (D2). 


Figura 'E', parafuso .380. Todas as dimensións para O 
O parafuso .32 aplícase igual ao parafuso .380, 
excepto para o cartucho (E1) de 9,7 mma 


10,0 mm de diámetro e sección frontal (E2), 135 mm 


Sección frontal (A1), pasa a un OAL de 'OD'.3 
53 mm e 13 mm de diámetro exterior. Xire a lonxitude 


z Figura "F", coloque o orificio da manilla do parafuso 
restante (A2) a un OD de 26 mm, idealmente. q p 


50 mm da cara traseira do parafuso. 
Figura 'B': Usando unha broca de 5,5 mm de diámetro, 
o muelle principal/recintura guía (B1) é 
mecanizado a unha profundidade de 100 mm. O 
O receso é entón re-aburrido a unha profundidade de 


74 mm usando unha broca de 9 mm de diámetro. 


Receso do cartucho. O receso do cartucho 


(B2) está mecanizado a un diámetro de 9 mm 


e unha profundidade de 2 mm. 


Figura 'C': ranura do parafuso expulsor. Ranura da 
máquina (canle) de 32 mm de lonxitude e 3 mm 
ancho (C1). A profundidade da ranura é de 4 mm (C2). 
A ranura pódese mecanizar en calquera punto 


o raio do parafuso nesta fase. 


Figura C3, posición do mango do parafuso (mirando 

para o receso do cartucho). Perforar o burato do 

mango do parafuso nun ángulo de 45 graos adxacente ao 
ranura do parafuso expulsor a unha profundidade de 6 mm. Toca 


orificio para aceptar un enchufe de 6 mm de diámetro 


parafuso. 


Figura 'D', burato de percutor. Perforar ata 1,5 mm 
diámetro (D1) e 12 mm de profundidade (D2). 

O pasador consta dun vástago de broca de 1,5 mm de diámetro de 13 mm 
en lonxitude. Manteña o pasador usando o rodamento 


adhesivo ou produto similar. Pin must 
3 Nota: pode ser necesaria unha certa cantidade de 
"adaptación manual" para garantir que o parafuso 
funcione de forma fiable. 
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.32 DIMENSIÓNS DO PARALUÑO 


(Todas as medidas en milímetros) 
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FIGURE “PP” 
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[380 DIMENSIÓNS DE PARALLOS 


(Todas as medidas en milímetros) 


26rum 
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1. LAZO DE ESLINGA 
2. VARILLA GUÍA 

3. RESORTE 
PRINCIPAL 

4. PARALUÑO 5. 


MANIJA DO 

PARALUÑO 6. 

TOPE DO PARALUÑO 7. 
EXPULSOR 8. 

RETENCIÓN DO BARRIL 

9. CARRIL 1O. 

POZO DE CARGA 11. 
CARROTE 12. TOPE DE CARGA 
13. PLACA DE BASE 14. 
RESORTE DE 


DEBUXO ESQUEMÁTICO RESORTE 15. PERNO 


DE 
LISTA DE COMPOÑENTES. ATENCIÓN 16. RESORTE 


DE SEAR 17. 
SEAR 18. PROTECTOR DE GATILLO 19] GATILLO 20O. PUÑ 
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32/.380 Machine 
Pistol MK | 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for an alternative bolt and 
mainspring design and slightly different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed entirely by hand but 
requires the use of a lathe to construct the 
bolt and recoil shield. However, the firearm 
is easier to build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
tubing discussed earlier. The following 
plans are an alternative construction 


method:- 
UPPER RECEIVER 


The upper receiver is slightly longer at 
113/4" (298mm). The following drawinags, 
(Upper receiver recess positions), illustrate 


the upper receiverrecess dimensions, 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
the usual way and fhe recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8" 
(283 mm) in lengíh. When the receivers 
are temporarily clamped together (using 
the two hose clips we used earlier), the 
breech end of the upper receiver must 


overlap the end of the lower by ómm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembly consisting of 
a 7" long section of 2" diameter high 
tensile bolt, and a series of six 2" shafi 
lock collars. The 2' bolt section should 
have a tensile strengith of 12.9 ideally. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
'A', and using a lathe, trim each end of the 
bolt until it has an overall length of 4 3/8" 
(111mm), Figure 'B'. The cartridge recess 
and ejector slot are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six Va” 
collars, (Figure 'C') are fitted and retained 
with bearing adhesive or a similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from the rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handile to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOIL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
section 2f round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall lengíh of 6é8mm. A simple piece of 
ordinary mild steel is perfecily adequate 
for this. The shield is secured in position 


with four ónm diameter socket screws. 
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-.32/380 Pistola Máquina MKII 


MAINSPRING 


The mainspring cannot be successfully 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire required to make the spring. There 
are two options available. The first is to 
locate and purchase a spring of the 
correct dimensions, and the second is to 
have a spring specially made. Many 
spring manufacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensions. However, the second option 
is by far the easiest. Having a spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is quite reasonable, especially if 
the spring is made by one of the smaller 
manuífacturers, who may even coil the 
spring while you wait or for next day pick 
up. The main costin having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used. lt is 
usually possible to 'have a one meire 


length of spring coiled (outof which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the firearms fourih most important 
component! Rather than spending time 
looking for the correct spring “off the 
shell"', it is far easier just to supply the 
required spring dimensions to (he 
manufacturer and have the spring 
specially made. lt is quick, easy and 
relatively cheap. For the Mkll machine 
pistol we require a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gauge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acquired, it may 
be cut into 6" lengihs, this being the 
correct length for use in the MkII machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 6" lengths 
as it comes off the machine, saving you an 
extra job, Look under 'springs' and 'spring 


manufacturers' in 'yellow pages'. 
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gaIS II 
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O conxunto 
do receptor 


superior e inferior 


(medidas en milímetros) 


51 


Co conxunto do receptor 
superior e inferior fixados 
xunto con dúas abrazadeiras 
de mangueira, o receptor 
superior debe superpoñerse 
ao inferior en 6 mm, como se mostra en "A". 
A ranura para o gatillo "B" está 
situada a 58 mm da parte 
traseira do receptor e ten unha 
lonxitude de 17 mm. A ranura 
para o protector do gatillo, "C", 
sitúase a 51 mm da parte 
frontal do receptor e ten 3 mm 
de lonxitude e 12,7 mm (1/2") 
de ancho. 


58 


Ba: a 


Clips para mangueiras —ocooooo oo 
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CONXUNTO RECEPTOR INFERIOR 


O protector do gatillo, a empuñadura e os parafusos de zócalo fíxanse 
no seu lugar mediante soldadura de prata nos puntos "a", "b", "c' e "d". 
O parafuso "d" permite fixar o resorte de freado ao receptor. 
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MODELOS 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 


1/2 X1/8” 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 


ABA 


-32/380 Pistola Máquina MKII 
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RECOIL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 


| WWW 


CUT Ñ CUT 


The bolt section is cut to an overall length of 112mm. 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fitsix 4” collars and screw in bolt handle 
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.32/.380 Ametralladora Mark II 


Este debuxo esquemático mostra 
a sinxeleza do deseño MKII. 
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A Home Gunsmith Publicación 


